
                                                                                     

 
 
 

UNITED NATIONS INDUSTRIAL DEVELOPMENT ORGANIZATION  
Vienna International Centre, P.O. Box 300, 1400 Vienna, Austria 

Tel: (+43-1) 26026-0 · www.unido.org · unido@unido.org 

 

 

 

 

OCCASION 

 

This publication has been made available to the public on the occasion of the 50
th

 anniversary of the 

United Nations Industrial Development Organisation. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

DISCLAIMER 

 

This document has been produced without formal United Nations editing. The designations 

employed and the presentation of the material in this document do not imply the expression of any 

opinion whatsoever on the part of the Secretariat of the United Nations Industrial Development 

Organization (UNIDO) concerning the legal status of any country, territory, city or area or of its 

authorities, or concerning the delimitation of its frontiers or boundaries, or its economic system or 

degree of development. Designations such as  “developed”, “industrialized” and “developing” are 

intended for statistical convenience and do not necessarily express a judgment about the stage 

reached by a particular country or area in the development process. Mention of firm names or 

commercial products does not constitute an endorsement by UNIDO. 

 

 

 

FAIR USE POLICY 

 

Any part of this publication may be quoted and referenced for educational and research purposes 

without additional permission from UNIDO. However, those who make use of quoting and 

referencing this publication are requested to follow the Fair Use Policy of giving due credit to 

UNIDO. 

 

 

CONTACT 

 

Please contact publications@unido.org for further information concerning UNIDO publications. 

 

For more information about UNIDO, please visit us at www.unido.org  

mailto:publications@unido.org
http://www.unido.org/






■ ;

v . ' i:; L’O RG ANISATIO N DES N ATIO NS UNIES POUR  
LE DEVELO PPEM ENT INDUSTRIEL  

( O  N U D I )

: ' : ; : :■

CENTRE D ’ETUDES INDUSTRIELLES  
DU MAGHREB

TANGER M AROC J Q |  |

(A)

ETUDE PORTANT SUR LES 
POSSIBILITES DE FABRICATION 

DES ACIERS SPECIAUX ET 
ALLIES AU MAGHREB

RAPPORT DE 
C O N C LU SIO N  G ENERAL

ELABOREE PAR

A U S T R O P L A N
A U S T R I A N  E N G I N E E R I N G  C O .  L T D .  

V I E N N E ,  A U T R I C H E

NOVEM BRE 1976



L'ORGANISATION DES NATIONS UNIES POUR 
LE DEVELOPPEMENT INDUSTRIEL

( O N U D I )

CENTRE D'ETUDES INDUSTRIELLES

DU MAGHREB 
TANGER MAROC

ETUDE PORTANT SUR LES 

POSSIBILITES DE FABRICATION 

DES ACIERS SPECIAUX ET 

ALLIES AU MAGHREB

R A P P O R T  D E

C O N C L U S I O N  G E N E R A L

ELABOREE PAR

A U S T R 0 P L A N
AUSTRIAN ENGINEERING CO.LTD,

VIENNE AUTRICHE 
NOVEMBRE 1976



S O M M A I R E

Pa/re

PREFACE ( i ) .
REMERCIEMENTS (iii)

C.1. INTRODUCTION C/1

C.2. ACIER - DÉFINITIONS ET DONNEES 
FONDAMENTALES c /3

C.2.1. Définitions des Termes 
"Aciers Fins et Spéciaux" Classifications Systêmatiaues C/3

C.2.2. Formes et Dimensions de Produits 
en AFS C/8

C.3. PREVISION DE LA CONSOMMATION C/10
C.3.1. Modèle Analytique C/10

o • • ro • Modèle Analogue C/19
C » 3 • 3 • Comparaison des Résultats du Modèle 

Analytique et Modèle Analogue c / 3  5

C.4. CONCLUSIONS ET RECOMMENDATIONS 
D’ETUDE DE MARCHE C/3 9

C.4.1. Analyse de la Future Demande d'a.f.s. C/39
C.4.2. Programme Prévisionnel de Production C/ 40
C.4.3. Les Conditions Principales Rêquises à 

la Production d’a.f.s. dans la Zone 
du Projet C/ 43

O • • « Re c ommendat i ons C/ 43

C.5. LES VARIANTES C/ 46
C. 5 • 1# Variante I C/ 46
C.5.2. Variante II C/54
C.5.3. Variante III C/97
C.6. RESUME ET CONCLUSIONS C/124



(i)

P R E F A C E

L'Organisation des Nations Unies pour le Développe
ment Industriel (ONUDI) a chargé AUSTROPLAN - sur base 
d'un appel d'offres publique à élaborer une

ETUDE PORTANT SUR LES POSSIBILITES 
DE FABRICATION DES ACIERS SPECIAUX ET 

ALLIES AU MAGHREB

A la demande des Gouvernements de trois pays du Maghreb 
(ALGERIE, MAROC, TUNISIE) le Programme des Nations Unies 
pour le développement a décidé de prêter son concours au 
"Centre d'Etudes Industrielles du Maghreb" Tanger (CEIM).
L'ONUDI en accord avec ce programme a engagé les services/du bureau d'Ingenieur-Conseil AUSTROPLAN afin Q'executer 
l'étude pour le CEIM et ’en collaboration étroite 
avec le CEIM , surtout en ce qu'il concerne les investiga
tions locales dans les trois pays du Maghreb.

Le travail a pour but d’étudier la possibilité d'ét
ablir et de développer la production d'aciers spéciaux 
et alliés dans la zone du Maghreb sur base aussi bien 
des installations sidérurgiques existantes que des in
stallations à établir en prévision de la future con
sommation des aciers fins et spéciaux (a.f.s.) dans les 
pays du Maghreb.

Les travaux seront éxecutés en deux phases:

Phase I : Etude de Marché sur base de l'état actuel
de la sidérurgie dans les trois pays du Maghreb 
et du développement des besoins en a.f.s. 
L'étude comprendra outre les prévisions des 
futurs besoins, des recommendations génér
ales et un programme prévisionnel de prod
uction'



(ii)

Phase II : Etude technico-économique comprennent un
projet-guide de fabrication d'aciers fins 
et spéciaux avec recommandations de(s) em
placement (s) d'un ou plusieurs installation(s) 
de fabrication.

Les prestations qu'AUSTROPLAN devra fournir dans le cadre 
du projet ont été définies dans l'appel d'offre et fixés 
dans le Contrat de l'ONUDI: No. 75/35» Projet No. DP/ 
REI.î/66/072 (Groupe ¿'Activité [j2j ), signé le 15 octob
re 1975.

Nous apprécions l'aide de toutes les institutions, en 
particulier de l'ONUDI et du CEI№ / Tanger de toutes 
les sociétés et personnes aui ont bien voulu iaci'vt-.r 
nos cnouôtes et nous ont permis de mener ¿1 bien nôtre 
tStchc.

A U S T R O P L A N  
Austrian Engineering Co. Ltd.
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AUSTROPLAN tient à exprimer ses vifs remerciements 
et sa reconnaissance aux personali tés, autorités et 
sociétés des trois pays du Maghreb, ainsi qu'aux 
personalités de l'ONUDI et personalités et institu
tions étrangères et autrichiennes qui ont voulu lui 
fournir toute aide nécessaire et des informations et 
mettre à sa disposition le matériel nécessaire à 
l'élaboration de l'étude ci-present. Nos remerciements 
s'adresse avant tout aux personnalités ci-dessous:
ONTJDI / Vienne:
Luiz C. Corrêa da Silva, Chief MetallurgicalIndustries Section, Vienne
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Centre d'Etudes Industrielles au Maghreb/Tanger 
M.Lakhdari 
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à la rédaction,à l'élaboration et à la réalisation de 
cette étude:
M.R# J.Reschreiter 
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M.V.Kohl 
Mme M.Koller 
M.G. Plasil 
M.G.Assinger
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C.1. INTRODUCTION

A présent presque la totalité des a.f.s.,+  ̂ dont les 
trois pays du Ma^hre^ ont besoin, est importée.

En Algérie, un projet d'établir une production des 
a.f.s. est discuté depuis un certain temps déjà, ce
pendant en Maroc et en Tunisie des études de tels pro
jets n'ont pas encore traitées jusou'â présent.

L'étude de marché a pour but d'éclaircir les problèmes 
mentionnés ci-dessous et jeter la ^ase pour une étude 
techr.ico-économique détaillée.

1. Constater la consommation actuelle et l'évolution 
de la demande, au cours des dix dernières années:

2. Elaborer par des méthodes appropriées (modèle ana
logues et analytique) des prévisions des consomma
tions d' a.f.s. pour la periodo jusque 1985;

3. Constater l'état actuel des installations sidérur- 
ftioues existantes et leur aptitude de produire des 
a.f.s.;

4. Constater l'état actuel des matières premières, 
énergie, infrastructure etc. disponibles et leur 
suffisance pour l'établissement dos installations 
pour a.f.s.;

5. Elaborer un programme prévisicnol de production.

+ ) aciers fins et spéciaux (ou aciers spéciaux et alliés)
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La deuxième partie de "l’Etude portant sur les possi
bilités de fabrication des aciers spéciaux et alliés 
au Maghreb" traite les asnects techniaues et économi
ques de l’installation d'une ou plusieurs aciéries 
pour a.f.s. dans les pays du Maghreb. Elle se °ase 
sur les résultats de l'Etude de Marché.
De l'étude de marché résulte, qu'une demande de 134.500 
tonnes d.a.f.s. peu+- être prévue pour 1979. Un programme 
de production approprié a été établi.
Trois variantes pour satisfaire cette demande par une 
production locale ont été envisagées et leur aspect 
techniaue ainsi que leur rentabilité sont ici traitées:

a) une seule unité de production â implanter en Algérie 
se basant sur le nouveau projet en train d'être 
exécuté satisfaira toute la demande;

b) une aciérie sera installée au Maroc pour satisfaire 
1a. demande maroccaine et tunisienne et le marché 
algérien sera alimenté par l’aciérie projetée en 
Algérie ;

c) chacun des pays du Maghrev disposera d'une unité de 
prod\j.ction une installation pour chacun des pays du 
Maghrec, mais la Tunisie seulement d’une aciérie 
sans laminoir.

t
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C • 2. ACIER - DEFINITIONS ET DONNEES FONDAMENTALES

C.2. I. DEFINITIONS DES TERMES "ACIERS FINS ET
SPECIAUX" - CLASSIFICATIONS SYSTEMATIQUES

La métallurgie groupe du point de vue des carac
téristiques d'utilisation les aciers en deux ca
tégories.
- les aciers d'usage courants
- les aciers fins et spèciaux

La délimitation de ces deux catégories et les dé
finitions du terme "ACIERS FINS ET SPECIAUX" (ou 
ACIERS SPECIAUX ET ALLIES)ne sont pas uniformes 
d'un pays à l'autre.

C.2.1.1 Définition et classification suivant la 
nomenclature douanière de Bruxelles

Une définition uniforme des termes pourrait être 
établie sur la base de la nomenclature douanière 
de Bruxelles qui est utilisée dans le commerce in
ternational. Cette définition n'est pourtant pas 
conforme aux définitions usuelles métallurgiques.
Les aciers fins et spèciaux sont classés dans le 
code douanier sous le numéro 15 du chapitre 73.
Les définitions des a.f.s. sont contenues dans les 
"Notes" (d) et (e) du chapitre 73 du-dit code.
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La nomenclature douanière de Bruxelles ne 
donne qu'une délimitation sur la base de la 
composition chimique des aciers ou de leur 
degré de pureté. Tous les autres aciers ne 
répondant pas à ces conditions seront con
sidérés comme étant des aciers courants.
Du point de 'vue métallurgique cette déli
mitation n'est pas suffisante.

G.2.1.2. Définition et classification suivant 
EURONORM 2 0 - 6 0

Une meilleure classification des aciers correspondant 
au point de vue métallurgique est contenue dans la
norme EURONORM 20 - 60.

Nous utiliserons le terme "Aciers fins et spéciaux" 
dans l'étude ci-présente suivant la définition de 
l'Euronorme 20 - 60. Une copie se trouve en annexe 
A.X. Cette norme contient uniquement les caractér
istiques générales des différentiations des nuances 
d'acier.

Dans les pays de la Communauté Européenne du Charbon 
et de l'Acier, on cherche à unifier les désignations 
d'aciers. Les grands producteurs d'aciers utilisent 
en plus, des marques de produits progrès à chaque 
firme pour les aciers produits dans leurs usines; 
à cet effet, il existe des tableaux contenant la 
comparaison des désignations standardisées (par exemple, 
Stahlschlüssel 10.Ed. (1974).

Publié par la Haute Autorité de la Communauté 
Européenne du Charbon et de l'Acier, Commission 
Coordination de la Nomenclature des Produits Sidérurgiques.
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Ct?: 1 : ̂  Class!fication systématique des afs selon 
le but d’utilisation

Parallèlement aux deux systèmes de classification 
d'aciers contenus dans les EURONORM 20 - 60, c.à.d. 
d'après la composition chimique (2.1.) ^  et d'après 
les critères de qualité attachés à l'utilisation (2.2.)^ 
il existe encore un 3è. système de classification établi 
d'après le but d'utilisation pour lequelle les sous- 
classes suivantes sont données à titre indicatif sans 
toutefois les indiquer toutes:

Groupe 1 :

Groupe 2: Aciers_inoxydables_et_réfractaires

Groupe 3 : Açiers_â_outils__

Groupe 4: Acier3__â propriétés physiques et chimiques
s n e c i al e s

Dans le domaine métallurgique il existe encore d'aut
res classifications caractéristiques pour les afs, par
exemple d'après leur état de structure.

C.2.1.4. Utilisation d'un schéma de classification 
combiné des groupes de nuances des afs.

Pour les besoins de cette étude - en tenant compte 
de l'élaboration d'un programme provisoire de prod
uction nous avons établi un schéma de classification
pour les groupes de nuances des a.f.s.

Ces indices correspondent à la classification de
1 'EURONORM 20 - 60.

t
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Ce schéma contient deux cléments:
- a) Classification par groupe:

d'ares le but d’utilisation
Groupe 1 : Aciers de construction
Groupe 2: Aciers inoxydables et réfractaires
Groupe 3: Aciers à outils

Les af : rs du groupe 4 seront — pour le moment et
1 ’ avf’m  r p roche - sans importance pour le marché 
n o r d a i ' r  i e a  i . n

- b) Classi ficat ion par sous-groupes:
ti «rvt;rés le type d'alliage (en tenant compte des
c i  orients chirn, constituantes l ’alliage)

Le tableau C.2.1.4./1• présents une vuo générale de ce
schérno-, de classification.
Les a'"i : : tag'1 s de ce système de classification sont les 
su l vu its:
- a) il répond bien à l’exigence du Modèle Analogique

nu; ::,r' base avant tout sur le but d’utilisation 
peur déterminer la quantité globale des groupes
d'- nuances d'aciers.

«

- b) g-ièce la classification par groupe de nuances
a’aciers d'après le type d’alliage on peut déter
miner par la suite le programme de production 
P ré v j. sionnel directement à partir de la prévi
sion de la consommation.
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GROUPES DE NUANCES D'ACIERS Tableau:
FINS ET SPECIAUX C .2.1.4./1•

Répartition systématique selon le but 
d'utilisation et les types d’alliage.

No. Type d'alliage

1. Aciers de construction

1 . 1. 
1.1.1. 
1 . 1 . 2 .

1 .1 .3 .
1 . 2 .

1 .2 . 0 1

1 .2 . 0 2 .

1.2.03.
1.2.04.
1.2.05.
1.2.06. 
1.2.  0 ? .  

1.2.  08.

1.2.09.
1.2.10.  

1.2.11. 
1.2.12.

Non u.i J
0 ,7 2 7°

0 ,6 0 /°

C: $5 0,60 i
Alliés
Mn
¡Vin - Si 
Mn - Cr 
Mn - Mo 
Si
Si - Cr (- Mo)

Cr (0,23 - 1 ,0 Ì )  

Cr (1,3 - 1,6 i )  

Ni
Cr - Ni 
Cr - Mo 
Cr - Ni - Mo

Reiarnue
Ce système de groupement constitue un rocours.
En tout cas, H faut de préférence prendre la 
déf in i t ion d'une nuance d'acier  selon les nor
ias valables (AFNOR, OIN, BS, AISI-SAE, UNI, e t c , ) .

No. Type a'alliage

1.2.13, Cr - V

1.2.14. Cr - Mo - V
1.2.15. Cr - (Mo) - Al
1 .2. 16. Mo
1.2.17. I b, ;; ; Cocolle tage )
2  .  j  j A C  L C . T  C  Ì I 1 G X .  —  r é f r .

i ..... . • •

2 .  3. i Cr

ro !
2 . 5 . Cri
2.6. | Cr

ro Cr

Ni - Si 
N i -  Mo 

N i  -  T i  

N i  -  Mo -  T i
ÎI
|

C U t  1 1 i

3 . 1 . c i. 1 , 3

3 . 2 .

3.7.1.
3 . 2 . 2 .

3 - 2 . 3 .

A c:. à o 111 ils alliés
Répartition par groupe
d ' u 11 1 i : : i t i on 
( selon AFNOR)

)C (Travail à chaud)1
OF (travail à froid)
OR (Out i l l age  rapide)
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C.2,2. FORMES ET DIMENSIONS DE PRODUITS EN' A P S

Définition de classification des produits

Los formes des a.f.s. sont gdnéralemen t le. marnes 
que celles des aciers d'usage général:
- a) ïroduits_bruts: (PB)

- lingots
- billettes de coulée continue

-b) Dc^i-grcûuits: (DP)
- blooms
- billettes (dégrossies)
- largets 

etc.

- c) Brodaits_finis: (PF)
- d) Produits longs (PL)

- laminés (ou fors) marchands
- fil machine (couronne)
- profilés spéciaux

- c2) Produits plats (PP)
- large plat
- tôle
- bande (large bande et feu illard)

- c3) Tubes (TB)

Les définitions de cettes formes de produits ne sont pas 
uniformes dans tous les pays. Comme pour la classificat
ion des a.f.s-nous nous en référons d l'EUROnORII 79-69. 
Pour effectuer les interprétations du ModçVi o Analyt- 
iouo il est nécessaire d'établir une cl as:: i. fi cation 
d'aords les groupes de dimensions. Cotte- classific
ation est représentée dans lo Tableau C.2.2.1.



A ü S T R 0 P I A N CLASSIFICATION DES PRODUITS SIDERURGIQUES EN AFS PAR GROUPES DE DIMENSIONS
Tableau:
C.2.2./1.



(c/10)

C.3. PREVISION DE LA CONSOLATION

C.3.1. »!CPfiLS ANALYTIQUE

C.3.1.1. Objectifs du Modèle Analytique

Les résultats du modèle analytique, - les prévisions 
des quantités de consommation pour chacun des pays du 
Maghreb - sont présentés dans l'étude ci-présente sous 
deux aspects:
- quantités d' a.f.s par groupe de nuances, formes et 

dimensions de produits
- quantités d'a.f.s par branche

par consommateur 
par produit

C.3.1.2. Méthode d*Execution

Dans le modèle analytique, des prévisions de la con
sommation d'a.f.s au Maghreb pour les années 1975 - 
1985 ont été établies sur la base d'enquêtes primaires: 
questionnaires, visites sur place, collaboration avec 
des institutions locales comme le "Centre ¿'Etudes In
dustrielles au Maghreb".
Les données demandées se réfèrent avant tout à la con
sommation en a.f.s. de l'année 1975 et des années â venir. 
S'il n'était pas possible d'en obtenir des renseignements^ 
des données de la production existante ont servi comme base 
à élaborer les prévisions.

f
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Afin de déterminer les quantités d'a.f.s. nous avons 
procède comme suit:
- Pour chaque type de produit nous avons déterminé le 
pourcentage moyen en poids d'a.f.s. Pour ce faire, 
outre l'expérience des ingénieurs conseils d'Austro- 
plan , nous avons consulté de nombreuses entreprises 
autrichiennes, et des entreprises liées à l'étranger 
(RFA, Italie, Grande Bretagne).

C.3.1.3 • Les secteurs industriels

Ceux des secteurs industrielles consomment des aciers fins 
et spèciaux comme ma tières prom ièreo:

- l'industrie des constructions métalliques, 
mécaniques et électriques comme consommateur prin
cipal

- les industries de la sidérurgie et de première 
transformation.

Le secteur "Constructions métalliques, mécaniaues et 
électriques" représente le consommateur principal 
d'aciors fins et spéciaux. Il se compose de trois 
branches:

A - constructions métalliques 
B - constructions mécaniques 
C - constructions électriques

L'attribution des consommateurs des a.f.s à une des 
branches mentionnées ci-dessus a été faite en suivant 
les produits fabriqués. Les produits en question par 
brandie sont énumérés ci-dessous:
A - constructions métalliques:
Chaudronnerie, wagons et wagonnets, matériel ferrovi
aire, outillage â main, articles métalliques, menuiserie 
métallique, coutellerie etc.
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B - constructions mécaniques:

Moteurs, tracteurs, véhiculés industriels et part
iculiers, machines agricoles, machines pui.r les con
structions, machines-outil, cycles, motocycles, con
struction navale, pompes, vannes, robinetterie, res
sorts, boulonnerie, visserie, ateliers mécaniques de 
réparation etc.

C - constructions électriques:
Transformateurs, moteurs électriques, fils, cables, 
articles ménagers etc.

Les consommateurs qu'on ne peut pas classer dans une 
des branches énumerêes ci-dessus, on été attribués à 
un groupe séparé:

D - autres
Consommateurs de ce groupe sont p.ex. les importateurs 
d'a.f.3 .

0.1.1 ./1 . -vnalyse de le l-.v .d» / ̂ 1 197^-1.985
Sur la base des chiffres de la consommation ou de la 
production de l'année 1975 les prévisions de consommation 
ont été établies pour les années 1979 et 1985, en
utilisant 1er; taux de croissance suivantes dans tous
les cas ou les consommateurs n'ont pas indiqué leur
besoin pour 1CS années mentionnées:
Maroc : taux de croissance agricole 3,8 / an

taux do croissance industrielle ro •vA \ an
Tuni s i 0: baux de croissance agricole .1,75 '¡V an

baux de croissance industrielle 1 4 / an
Algérie : baux de croissance industrielle 22 1° / an
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ri'T • i r.i o (7y n f. • < 1! î t, noni i n» t; i - ' t t : H ° or 1- - o t u  a’ r. 1 r'>,

La consommation prévue pour l’année 1979 classée par 
forme do produits et nuance d’acier pour chacun des 
pays Inagrire bi en s se trouve dans les tableaux 9.3.1.4/2.
La prévision pour 1’Alncrie donna un chiffre sensible
ment plus grand que pour les autres pays du Maghieb.
La consommation prévue d’Algeria osi cmque-fois plus 
grande nue celle du Maroc et plus que dix-fois plus 
grande que celle de la Tunisie. Ceci s’explique par 
les projets des grandes inc lu Hâtions, que les grandes 
sociétés nationalisées ce sont promi s à réal iser, ce
pendant le Maroc et la Tunisie n ’ont pas prévu des tele 
projets.

Les chiffres de la consommation prévue pour 
l’année 1985 pour chacun des pays mnghrebiens, 
classés par formes et nuances d’acier se trouvent 
dans le tableau 0.3.1.4/3. De ces chiffres ressort 
que la consommation d’a.f.s. en Algérie va se doubler 
entre 1979 et 1985. Par contre en Maroc et en Tunisie 
une augmentation de la consommation de 60/ et 45/ seu
lement est prévue.

Pour donner une meilleure vue d’ensemble de l’évolution 
8s la consommation pour l’ensemble des pays maghrebiens 
et pour chacun des pays, les chiffres de consommation 
des années 1975 - 1985 sont résumés dans les tableaux
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*I975/79 1979/85 1975/85
Maroc 10,4 8,5 9,25
Algérie 62,? 14 , ? 31,4
Tunisie 19,6 6,5 11,5
Marbre b 
(moyenne 
tous le 
pays )

1
de [
S

V,
41,3 12,9 23,5

Les chiffres de l’évolution de la consommation 
d’a.f.s. ncur la période 1975-79 démontrent 
pour l’ensemble des pays du Maghreb un taux de 
croissance relativement élevé, surtout le chiffre 
pour l’Algérie est très remarquable. Ce très rrand 
valeur du taux de croissance s’explique par la 
forte expansion industrielle prevue par le plan 
quinquennal algérien des annt’S cl venir. liais aussi 
pour l’ensemble des pays ma^hrebiens le taux de 
croissance pour a.f.s. est plus élevé que celui 
de l ’industrie totale. Cela signifie, que l’industrie 
lourde va connaître une croissance plus poussée que 
les autres secteurs industriels.
Dans la période 1979 - 85 ensuite les taux de crois
sance vont se ralentir par rapport à la période 
1975 - 79.
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A U S T R O P L A N QUANTITES DE MATIERES PREMIERES DES 
PAYS DU MAGHREB

Tableau :
G . 3.1 .4 . /

Quantité; tcr.nss
\

Année
\

1 9 7 5 1 9 7 9 1 9 8 5

Forr.es PB PL PF ! T3 FB PL PP 'TVT?X
! iPB PL J PP J TB

I.LAROC ! ! ! ¡10246,91 4023,4! 10,8
i I i

-
t!

161-68,7 5039,3l 14,4
! ; !
¡27872,3! 6674,8| 22,9
I ! !

ALGERIE ' ' I 110 14042,6' 717,8: 220
ì I

i
1240,7 '95332,1' 5863,6

I ;' i
1963,3

1 1 1 2176 209408,315872 3712,5
i

TUNISIE i | !2,5 ! 3752,2! 586,3: - 3 i 7655 , 1; 1166 44,4
l1

4 ¡10736,1! 2158,1 ; 44,4

TOTAL
i

112,5 28041 ,7 5327,5! 230,8
i

1243,7 1 1 91 55,9̂  12068,9 2022, 1
i '!

2180 248016,724704,9 '3779,8
: Ì

Gr.TOTAL 33712,5 134.490,6 278.681,4
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C.3.2. MODELE ANALOGUE

C.3.2.1. INTRODUCTION

Pour les a.f.s. n'existent pas des données suffisantes - 
comme nar ex. des statistiques de la consommation d'un 
certain nombre des pays pendant des périodes plus éten
dues - qui rendraient possible l'application directe 
d'un modèle analogue au problème de l'évolution du 
marché des a.f.s. .
Il est donc nécessaires à chercher une méthode indirecte:
Il est bien possible d'établir des ^révisions pour la. 
consommation totale d'acier. Donc il est connu qu'il 
existe une corrélation entre la consommation totale d'acier 
et le besoin en a.f.s.; variable d’un pays d l'autre en 
fonction de la structure économique, de l'état d'industri
alisation et du niveau de standard de vie du pays en questior

La fonction d établir est donnée par des relations
entre les variables suivantes:

CS
Consommation par habitant

CAP

Produit intérieur brut par habitant ... PIB
CAP

et a la forme: —2^— = f
CAP

/Les fonctions suivant seront Drises en considération

linéaires: = a^

logarithmiques: log
V CAP ! a?

a et b sont des constantes.
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On a utilisé des données, réunies et commentées dans un 
rapport d'un comité du I.I.S.I. (Report of the Committee 
on Economie Studies /I.I.S.I. - Bruxelles 1972). Ce rapport 
traite l'analyse de la consommation d'acier et l'évolution 
du PIB (Produit intérieur brut) de 1955 jusque 1970. Il 
utilise les statistiques économiques et commerciales 
publiées d'un grand nombre des pays, comme base des tableaux 
élaborés de CS/PIB, PIB, PIB/habitant et CS/habitant.

La consommation d'acier, exprimée en acier liquide 
(on plus précisément en équivalent acier liquide) 
résulte comme suit: production d'acier + importa
tion d'acier - exportation d'acier = consommation 
d'acier, (des données qu'on trouve dans des statis
tiques officielles).

Les données concernantes les PIB (produits intér
ieurs bruts) ont été prises avant tout des diver
ses publications de l'OECD. Le rapport mentionné 
a recalculé les chiffres collectés sur une base 
commune, c'est-à-dire en US $ , valeur 1963.

On a établi plusieurs fonctions en prennant des 
données des differentes groupes des pays.

Des cettes fonctions on a retenu la fonction 
qui nous parait redonner l'évolution des consommations 
de façon la plus réaliste. Les autres deux fonctions 
mènent aux résultats - selon notre avis - trop opti
mistes, surtout si on regarde l'extrapolation jusque 
1985 . Aussi l'ensemble des pays choisis pour la 
fonction nous parait refléter le mieux la 
situation de l'ensemble des pays du Maghreb.
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Fonction

Base: Les pays d’Afrique, d’Asie (sans Japon)
d'Amérique latine, l'Europe de l'Est (sans USSR)

CS
PIB

0,112 + 0,00022 PIB
CAP

coéfficient de corrélation: 0,94
écart standard: + 21

Les résultats obtenus en utilisant les fonctions élaborés
pour chacun des pays du Maghreb et pour ]'ensemble des
pays mn.phrobi ̂ ns sont représentés dans le tableau C. 3.2.1./2.
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CONSOMMATION D'ACIER (CS) Tableau:
A U S T R O P L A N ET LE PRODUIT INTERIEUR (PIB) o • • ro • • \ •

1955-1970 DES DIFFERENTS PAYS
n i i  l i  .  Consoeiation CS i t iRemarque: Le tab leau  c o lp o rte : . ..........  —  en kg /  t

Prod.int.brut PIB

Produit in t .b r u t  PIB en US I  ,  v a leu r constant 19C3
h a b ita n t * * "  CAP --------

1955 -  1959 1960 - 196V 1965 - 1969 1970

Pays
CS PIB «S PIB CS PIB CS PIB

PIB CAP P i i CAP PIB CAP PIB CAP

U .S .A . 0 ,1 89 2862,4 0 ,170 3100 0,179 370V 0,160 3839

CANADA 0,190 1947 0,17V 2069 0,201 2V58 0,19V 2663

ANGLETERRE 0,256 1386 0,2V3 1572 0,23V 1765 0.2V7 18V8

CE/
COMMUNAUTE
EUROPEENNE

0,245 1110 0,251 139V 0,238 171V 0 ,259 1971

L'EUROPE 
DE L'OUEST 
SANS CE

0,163 601 0,196 71V 0,217 871 0,2V8 980

L'EUROPE 
DE L'EST 0,240 783 0 ,286 965 0,293 1167 0,301 1319

USSR 0,251 976 0 ,282 1156 0,291 1399 0 ,288 1575

L'AMERIQUE
LATINE

0,135 30V 0,131 336 0 ,1  V7 37V 0 ,159 V05

OCEANIE 0,191 1236 0 ,216 1370 0 ,228 1570 0,217 1773

JAPON 0,310 390 0,V28 607 0 , V7 V 956 0 ,535 1272

INDE 0,111 81 0,156 90 . 0,1VV 90 0,118 95

CHINE ET 
COREE-NORD

0,152 92 0,212 . 90 0.2V3 95 0 ,267 109

L'ASIE SANS INDE, 
JAPON, CHINE

0,059 102 0,08V 107 0,106 132 0 ,112 1V7

MOYEN-ORIENT 0,112 197 0,127 2VV 0 ,155 797 0,1VV 330

L'AFRIQUE 
DE SUD 0,321 VV9 0,30V 510 0,3V? 617 0 ,358 677

L'AFRIQUE 
SANS LE SUO 0,090 100 0,081 111 0,090 111 0 ,120 117

Source: Report of the Committee on Economic Studies /  I . I . S . I  

Bruxelles 1972
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A U S T R O P I i A W

CONSOMMATION D'ACIER 
SELON LA FONCTION

Tableau:
C.3.2.1./2.

CS/CA
kg/habitant

Algérie
Tunisie
Maroc
Maghreb
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C.3.2.2. Application aux pays maghrebiens

Pour élaborer des prévisions de la consommation 
sur base des fonctions décrites ci-dessus, on a 
d'abord besoin de la prévision de l'évolution du 
PIB pour la période en question, c'est â dire 
les années 1975 - 1985. Cette évolution pour 
chacun des pays du Maghreb est représentée au 
tableau C.3.2.2./1.

Pour les calculs du futur PIB on a supposé les 
taux de croissance suivantes

Algérie .......... 8,75 $ / an
Maroc .......... 8,5 i° / an
Tunisie .......... 8,1 % / an

Ces taux de croissance du PIB se basent sur des 
indications des plans quinquennau-c et les ranports 
économiques des pays en questions.
Le tableau indique le PIB et le PIB/ tête
en USS valeur constant 1963* L'évolution correspondante
de la population est donnée au tableau C.3.2.2./2.

Pour l'élaboration du tableau A.6,2,2.4/2 des taux de 
croissance suivants de la population ont été pris:

Algérie .......... 3*25 i° / an
Maroc ............. . 3*25 i» / an
Tunisie . n ............. 3 $ / an
La figure dans le tableau C.3.2.2,/3. montre - calculée 9ur 
base des chiffres ci-dessus - les courbes de l'évolution du 
PIB (PIB par habitant)
CAPpour chacun des pays du Maghreb et pour le Maghreb en 
tout.



EVOLUTION DU PRODUIT INTERIEUR BRUT Tableau:
A U S T R O P L A N AU MAGHREB C. 3.2.2. /1 .

pn vî' Algérie Vs. v c c Tun is i. e
Valeur!!ccnsxanü " "̂ 973 S 1973 S 196 3 s 1973 1 1973 ? 196 3 3 1973 7 1973 S 196 3
Ann&e i o 'jPIB.IoS * p-3 / e 719/,.,

U n i :
PIB . 10Q C 113 ,,, . rIB/,, ... e ri b .1 0 9 3 CAI ^

■"F* "y -FS / A.-t X » y- .70 r w X
1975 7,648 455 3 1 3 4 , 9 3 9 287 198 2,427 415,3 286,2

1977 9,045 504 343 5,373 317 218,5 2 ,8 36 458 316
1979 10,69,7

■
560 386 6,914 3 50 241,2 3,314 504 347

1982 13,756 654 451 8,331 406 280 4,187 58 3 402
1985 j 17,695 76 4 527 11 ,280 47 1 324,6 5,289 674 46 4,c
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A U S T R O P L A N
EVOLUTION DE LA 

POPULATION AU MAGHREB 
PERIODE 1975 - 1985

Tableau:
C.3.2.2./2.

\îays

Année

population en millions hauitants
Algérie Ma ro c Tunisie

Total 
Itiarhr-'1 u

1975 16 ,814 17,378 5,84 4 40,036

1976 17,360 17,943 6 ,019 41,322
1977 17,924 18,526 6 ,200 42 ,6̂ 0

1978 18,507 19,128 6,386 44 ,021

1979 19,108 19,750 6,578 45,436

1980 19,730 20,331 6 ,775 46 ,896

1981 20,371 21 ,054 6 ,979 48,404
1982 21,033 21,738 7,188 49,959

198 3 21,716 22,445 7,404 51,565

1984 22,422 23,174 7,626 53,222
1985 23,151 23,928 7,854 54,933

(calculé avec un taux de croissance 3 - 3 » 2 5 i° / an)
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EVOLUTION DU PIB/CAP Tableau:
A U S T R O P I .  A N 1975 - 1985 C.3.2.2./3.

Unité: USÎ /habitant valeur const.1963

------ Algérie
__ _ Tunisie
______ Maroc
______ Maghreb

PIB/CAP

1975 1979 1985Année



A U  S I  R 0 P I  A K
EVOLUTION DE LA DELA 
CALCULEE SUR BASE DE

P a y s

Armée

A l g é r i e

k i r / h a c .
t o t a l e  

en 1000 t

1977 6 5 ,6 1 . 1 7 5 , 6

1979 76 1 . 4 5 2 , 2

1982 9 5 ,3 2.00-1,4

193 5 120,1 2 . 7 6 0 , 0  j

r/hac , 

34 ,9

39 ,8

48 ,6

5 9 , ?



DE D'ACIER TOTALE 
LA FONCTION

1975/8 Tableau :
C.3.2.2./4,

totalэ totalî
en 1000 t k’/hab. en 1000 b

6 46 ,6 - -

786,1 65,4 430,2

1.056,5 - -

1.423,7 I--
-

i I ! I 
40 ! ?
 

; 

! 
i

780,4

(C/2b)
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C.3.2.3. TTodèie analogue OECD

Le comité spécial "For et acier'* de l'OFCD a élaboré 
une méthode de prévisions de 1 a demande d'acier oui 
permet à tenir compte des particularités de chacun 
des pays en cmestion.
Le modèle stipule une corrélation entre la consomm
ation d'acier et les deux variables, PIB (produit in
térieur brut) et population. La consommation d'acier 
en fonction de la structure économique d'un pays peut 
être exprimée par le quotient consommation/PIB ( p^ ) • 
On peut supposer que le changement du|cS/PIB)relative 
au changement du revenu(PIB/ç^p)soit directement lié 
au niveau du revenu PIB/ç^p.
Cette relation s'exprime par la formule mathématique:

A CS /A PIB _ - / PIB
H F "  /A CAF - 1 [ CAP
----A---- .-- ---------'quotient différentiel’

)

L' intégration de cette
CS_ = ( PIB.
ÍIB r v CAP'

expression mathématique 

+ K

donne

K, la constante d'intégration, va différer d'un pays â 
l'autre et représente les particularités de la struc
ture économique du pays en question.

= F ( est la courbe de base et était
PIB ^

établie par le comité mentionné en utilisant toutes les 
données disponibles de la période 1950 - 1968. Cette 
courbe est démontrée parle tableau C.3»2.3»/1.
Pour appliquer le modèle â un problème particulier, on 
a besoin d'une ligne on d'un point de référence du pays
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en auestion pour tenir compte de la constante K de la
formule. On pose ce point de référence (donné par une
paire des valeurs conjoints) dans le diagramme du
tableau C.3*2.3./1• et déplacé la courte verticalement
(l'axe ) jusque le point se situe sur la courbe.

PIB
y /Pour les pays du Maghreb on a pris les points de refer

ence suivantes:
CS / 
'PIB PIB/CAP №

Algérie 0 , 2 2 3 313
Maroc 0,118 197,8
Tunisie 0 CO 286,2
Maghreb 0,153 259,3

Les résultats sont présentés au tableau C.3.2.3./2.
Ils paraissent comme très réalistes à condition que les 
valeurs du PIB/CAP prévus peuvent être atteints par les 
pays en question.

Remarque;
Si on compare les résultats de ce chapitre avec les ré
sultats des autres sources, il faut tout d'abord vérifier 
si les études qu'on compare, utilisent les mêmes chiffres
pour les prévisions du PIB et les mêmes taux de croissan-/ce du PIB. Souvent les différences des résultats en ont 
1'origine.
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LA COURBE DE Tableau:
A U S T R O P L A N BASE DU MODELE C.3.2.3./1.OECD



A U S T R O P L A N EVOLUTION DS LA DEMANDE D’ACIER TOTALE 1975/85 
CALCULEE SUR BASE DU MODELE OECD

Tableau:
C.3.2.3./2.

Pays
Année

Algerie Maroc Tunisie
kg/hab. totale en 1000 t kg/hab. totale 

en 1000 t ke/hab. totale en 1000 t

1977 73,4 1.315,6 26 481,7 33,8 209,6

1979 8 4,5 1.614,6 29,2 576 ,7 39,6 260,4

1982 103,3 2.277,9 35,2 765,2 57,3 411 ,8

1985 142,0 3.287,4 43,8 1.048,1 69,6 546 ,7

o\
fO
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C.3.2.4. EVOLUTION DE LA CONSOMMATION D'A.F.S. AU MAGHREB 
1975 - 1985

Nous avons Évalué pour les pays maprh rebien s le pour
centage d'a.f.s. de la quantité totale d'acier pour 
1976 - 1985 comme suit:

Algérie:
✓L'Algérie se trouve au stade de l'industrialisation 

poussée et le développement de l'industrie lourde se 
trouve fortement favorisé par les plans ouinauennaux.
Pour la période 1976/1979 le niveau de 1'industrialisation 
sera comparable à la situation de l'industrie des pays 
comme la Turquie (a.f.s.: environ 6 % de l'acier total") 
ou l'Inde (a.f.s.: environ 6,8 7°).
Une étude precedente* **) a donné une prévision de 5,8 à
6,3
Il parait donc justifié à supposer un taux de 6 $ pour 
1976/79 et de 6,5 pour 1980/85.

Maroc^
Maroc, ou rôpyie une économie du marché plutôt libre, ne 
va pas connaître une forte pousséepour favoriser l'ind
ustrie lourde, les plans économinues publiés prévoient 
un développement équilibré des tous les secteurs avec 
une certaine préférence du secteur agricole et tourist
ique .

*)
pour 1975-1980: environ 350 - 425 U3 S

CAI5
** )

Austroplan 1972
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Tunioioi_
Ce aui était dit ci-dessus, est aussi bien valable cour 
la Tunisie. Actuellement à 1,5 le pourcentage d'a.f.s. 
peut être admis à 2,5 i° pour la période 1975 - 1985.

Le rapport d’a.f.s. vis-a-vis de la consommation totale 
d'acier va donc seulement peu augmenter dans les dix an
nées à venir. Actuellement (1975) ce pourcentage s'élève 
à environ 3,5 Pour la période de 1976—1985 on l'êstime 
à 4 a peu près.

C.3«2.5. Prévisions de la demande en a.f.s. 1975-1935
En appliquant les taux des pourcentages élaborés ci- 
dessus, soit:

aux résultats des prévisions de la demande totale d'ac
ier, élaborés au chapitre C.3.2„ on obtient les chiffres 
présentés au tableau C. 3.3./1 .-2. pour chacun des pays 
du Maghreb et l’ensemble des pays Maghrebiens.

1976-1980 1980-1985

Algerie
Maroc
Tunisie
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.3.3. COMPARAISON DES RESULTATS DU MODELE

ANALYTIQUE ET MODELE ANALOGUE

Le tableau O.3.3/1•ci-dessous confronte les résultats 
obtenues par les deux méthodes. Les chiffres du modèle 
analogue sont ceux, qu'on obtient en appliquant la 
formule du chapitre C.3.2.3.» c'est l'intensité d'acier 
consomm. comme fonction du PIB / tête.
PIB

Comme- il était démontré cette fonction donne la courbe 
la plus réaliste de l'évolution de la demande d'acier 
totale. Si on utilise la fonction A.6.2.2.2./B la dif
férence entre les deux modèles devient plus grande, ce 
qui est démontré par le tableau C.3.3/2, mais la ton- 
dence des différences est la même, seulement encore 
plus prononcée.

Les chiffres de l'annee 1975 donne - comme point de 
repère - la situation actuelle avec l'indication de 
la consommation en a.f.s. actuellement constatée dans 
la colonne du modèle analytique.
Si on regarde les résultats pour chacun des pays on 
peut faire des remarques suivantes:

Algérie:

Les chiffres de consommation prévue du modèle analogue 
sont inférieures aux chiffres du modèle analytique 
d'environ 10 % (Tableau 0.33/1.) ou de 20 $ (Tableau
0.3.3/2.). Le modèle analytique - au cas d'Algérie - se 
base sur des décisions - des chiffres déterminés d'a
vance - du plan quinquenal, le modèle analogue cepen
dant reflète l'évolution probable de la consommation
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d'une économie de marché libre, qui se développe 
selon les règles de la demande et de l'offre, en 
jeux libre.

Mais l'économie d'Algérie est une économie dirigée, 
planifiée d'état. Le plan quinquenal stipule une 
forte poussée de l'industrie lourde, favorisée par 
tous les moyens par l'administration d'état, ce qui 
mène à une consommation en a.f.s. plus grande qu'au 
cas d'une évolution basée sur le jeux des forces 
d'une économie libre. La différence constatée entre 
les deux modèles concorde de cette manière bien avec 
la réalité économique prévue d'Algérie.

Maroc:

Pour Maroc le modèle analogue prévoit une consommation 
plus grande que le modèle analytique et on peu con
stater que la différence entre les deux modèles aug
mente de 1979 à 1985 considérablement.
Maroc a une économie de marché libre et les chiffres 
du modèle analogue devrait bien refléter la tendance 
de l'évolution.
Le modèle analytique calcule les prévisions sur base 
des indications des entreprises déjà existantes, mais 
ne saisit pas l'extension d'une branche par des nou
veaux-venus, par des entreprises, qui vont surgir dans 
une économie grandissante. Les résultats du modèle ana
lytique vont donc être plus faibles que ceux du modèle 
analogue, oui saisit la tendance de l'évolution globale, 
quand il s'agit d'une économie libre. Aussi le fait 
que la différence entre ces deux modèles deviert plus 
grande en fonction du temps, s'explique bien par ce 
point de vue.



( C / 3 7 )

Tunisie:

Aussi pour Tunisie, ayant un marché libre, les 
mêmes considérations, qu'on a exposées pour Maroc, 
sont valables et en ragardant les tableaux C.3.3./1. 
et C.3.3/2. on peut faire les mêmes constatations, 
seulement les différences entre les deux modèles 
sont moins prononcées. Pour la période jusque 1979 
les deux modèles donne même à peu près des résultats 
correspondants.



COr.LPARAlSON DES RESULTATS Tableau:
A U S T R 0 F I A K MODELE ANALYTIQUE - MODELE ANALOGUE

0.3.3./1.DU CHAPITRE C.3.2.3.(OECD)

i| & +• o +■V  \J < w ~  U module analytique modèle analogue
Pays ! actu el 1979 1985 1979 1985

! t t t km/ tête t kg/tête t kg/tête
Algerie 15 090 0,9 104 400 5,46 231 169 9,98 96 378 5,04 213 680 9,2 3
Maroc j 14 281 0,S2 21 222 1,07 | 34 570 1 4,1 23 056 1 ,17 45 415 1 , 0 0

Tunisie j 4 341 0,74 8 868 1,35 12 942 1,65 8 510 1 ,29 13 670 1 ,74
Maghreo ji 33 712 0,3 4 134 490 2,96 274 661 5,07 127 944 2 , 8 1 272 765 4,96

COMPARAISON DES RESULTATS Tableau »»
A U S T 3 0 r L A II MODELE ANALYTIQUE - MODELE ANALOGUE 0.3.3./2.

FONCTION A.6. 2.2.2./B

état
—

modèle aralvtiaue
— -.. -- --- ---  -

modèle analogue ----------,

Pays actuel 197 Cl 198 5 1979 1985
i t '---/ >• - V*- t kg/tête t kg/tê t e t kg/tête t kg/tête
Algérie 15 090 0 ,9 104 400 5,46 231 169 9,98 ci 132 4,2 5 180 700 7,81
Maroc 14 28 1 0 ,82 21 222 1 ,07 34 570 1,44 31 442 1 ,60 61 69 4 p cQ
Tun i s i e 4 341 0 ,74 8 868 1,35 12 942 1 -, 6 5 10 756 1 ,63 19 510 2,48
Maghreb 33 712 0 ,84 134 490 2,96 278 681 5,07 123 330 2,71 261 954 4,77

(P
t/
3)
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C.4. CONCLUSIONS ET abOOMM AN DATIONS D'ETUDE de marche

C.4.1. ANALYSE DE LA FUTURE DEMANDE D’A.F.S.

La comparaison (voir C.3.) des deux méthodes - 
modèle analytique et modèle analogue - a démontre 
que le modèle analytique donne cour l'Algérie des 
résultats plus grands, pour le Maroc et la Tunisie 
des résultats plus petits que le modèle analogue.
A condition que les taux de croissance du FIB pris 
pour Maroc et Tunisie, qui ont une économie de marché 
plutôt libre,ne se revêlent pas comme trop optimistes 
la demande en a.f.s. sera plutôt conforme au modèle 
analogue »
Une autre comparaison très intéressante résulte si on 
calcule la. future demande en a.f.s. cour chacun des pays 
du I.Iaghrco en utilisant les taux de croissance indiqués 
par le CEIM pour le secteur industriel comportant les 
branches construction mécanique, métallique et électri
que .

Ces taux de croissance sont:
Al gérie : O'ff, 0

Maroc : 13,? .17° .jusque 1977, ensuite 14,?
Tunisie : 1 ?, 7 % " 1976, " 14 1-

En partant de la consommation d'a.f.s. constatée pour 
1975, on obtient les résultats suivants:

1975 1979 1985

Algérie 15.090,4 3 3.4 30 110.930
Maroc 14.?3 1 ,1 91.866 59.940
Tunisie 4.341 7.949 15.910

Ces chiffres diffèrent du résultat obtenu par le modèle 
analytique avant tout en ce qu'il concerne les chiffres • 
pour l'Algérie.
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Parce que le résultat du modèle analytique pour 
l'Algérie se base surtout sur des indications reçues 
directe des sociétés nationalisées, nous estimons le 
résultat du modèle analytique pour la future demande 
en a.f.s. le plus probable d condition que les projets 
industriels prévus seront réalisés aux dates prévues.

Le fait que l'aciérie d'a.f.s. projetée en Algérie est 
conçue d'avoir 1930 une capacité de 140.000 t/an produit- 
finis, nous paraisse confirmer le résultat du modèle 
analytique, si on fait 1'Extrapolation des chiffres in
diqués pour 1979 dans le tableau C.4.2./1. de 1979 â 1980.
Le SNS (Société Nationale de Sidérurgie) nous a déclaré 
que la capacité de cette aciérie va doubler jusque 1985*

C.4.2. PP0GRAMME PREVISIONNEL DE PRODUCTION

L’élaboration d'un programme de production pour une 
aciérie d'a.f.s. à projeter doit se baser avant tout 
sur les chiffres de consommation valables d la période 
de réalisation de l'installation. Le temps nécessaire 
pour les travaux de préparation des plans et les travaux 
de la réalisation sera é, peu prés 3 - 4 années. Cette 
période comportent des activités principales comme suit: 
Phase de planning:
- étude de marché,
- étude technico-économique
- engineering (know-how de production, documents d'appel

d'offres)
Phase de réalisation:
- appel d'offres
- évaluation des offres
- contrat
- supervision de construction
- contrôle des délais
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- inspection d ' êquiriement
- supervision de montage
- formation de personnel
- mise en marche
- assistance technique

Si les travaux commences par l'étude ci-présente 
avanceront continuellement bien et les moyens finan
ciers seront disponibles à juste temps, il devrait 
être possible que le besoin des pays maghrebiens soit 
satisfait par une production d’a.f.s. maghrebienne 
dès l’année 1979. Le programme de production prévi
sionnel se base donc sur les chiffres de consommation 
prévue de l'année 1979.
Pour élaborer le programme de production â partir du 
besoin du marché en a.f.s., nous avons suivi des con
sidérations et des idées suivantes, en traitant chacun 
des pays du Maghreb séparément:
- choix de la technologie de production
- évaluation de la capacité de production et de la 

rentabilité
- élimination des quantités et nuances non rentables.
- élaboration d'un programme de production future réa
lisable classé par nuances et formes d'acier. Ces 
considérations seront exposées en détail dans l'étude 
technico-économique.

Le programme de production présenté au tableau C.4.2./1. 
est le résultat des considérations ci-dessus. Le tableau 
demontre les possibilités des programmes réalisables 
d'une aciérie pour a.f.s. séparément pour chacun des 
pays maghrebiens. On a aussi indiqué - comme valeur 
significatif - la quantité correspondante de l'acier 
liquide.
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A U S T R O P L A N

PROGRAMME PREVISIONNEL DE PRODUCTION 
QUANTITES D’ACIER LIQUIDE 
R ЕР АКТ T TI ON SELON GROUPES DE NUANCES

Tableau: 
C.4.2./1•

Quantité: tonnes / an 197'?
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C.4.3. LES CONDITIONS PRINCIPALES REQUISES A LA
PRODUCTION D’A.F.S. DANS LA ZONE DU PROJET.

Les conditions d’une production d'a.f.s. sont d'une 
part des conditions technique'' d ’ autre part des con
ditions économiques. Les conditions techniques les 
plus importantes sont:
- la disponibilité continuellement (car sources 
locales ou par importations) des matières premières 
en qualités suffisantes

- la disponibilité de l’énergie
- l’éxistence d’un personnel qualifié pour la production 

l’administration et le service après vente
- l’installation de production d’un dessin technique 

réfléchie.

Les conditions économiques les plus importantes sont:
- un besoin suffisant en a.f.s.
- des moyens financiers suffisants
- un prix de revient acceptable par rapport au prix 

de vente réalisable.
Si toutes les conditions énurnerées ci-dessus sont ré
alisées, rien ne s’oppose plus â une production des 
a.f.s. dans les pays du Maghreb.

C.4*4. RECOMMANDATIONS

L’étude de marché ci-présente a démontré, qu’il éxiste 
dans les pays du Maghreb - Maroc, Algérie, Tunisie - 
une demande considérable en a.f.s. Cette demande va 
s'augmenter d'une manière encore plus prononcée. Pour 
satisfaire cette demande de plus en plus croissante, 
une production indigène sera disponible au plus t3t 1979 
A partir des chiffres de la consommation prévue de 
l'année 1975 les quantités â mettre â disposition par 
les programme de production (produits bruts et produits 
longs - barres et fils-machine) sont - pour chacun des 
pays maghrebieno - les suivantes:
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Maroc .................  16.168,7 t
Algérie .......   96.572,8 t
Tunisie ............    7.656,2 t

Maghreb total ...... .... 1 20.397,7 t

De ces chiffres de l'étude ci-présente résulte 
qu'il faudra considérer - au cours d'une étude 
technico-êconomique - les trois nossibilités 
suivantes de 1'installation d'une production 
pour a.f.s. au Maghreb (soit en commun soit pour 
chacun des pays du Maghreb):
- une aciérie d’a.f.s. pour tous les trois pays du 
Maghreb

- deux aciéries d'a.f.s. pour les pays maghrebiens
- une aciérie pour chacun des trois pays en question
une aciérie:
En Algérie on a déjà décidé - sur base d'une étude 
technico-êconomique détaillée nerformée il y a déjà 
un certain temps - l'installation d'une aciérie 
d'a.f.s., qui se trouve actuellement au stade d'en
gineering. S'il sera prévu qu’une seule aciérie 
doit satisfaire le besoin des tous les pays du Maghreb, 
il faudra prévoir une extension de la capacité de 
l'aciérie algérienne correspondante à la demande des 
tous les trois pays du Maghreb. La solution de choisir 
l'usine algérienne comme l'aciérie commune du Maghreb 
s'impose par des raisons suivantes:
- l'Algérie est le plus grand consommateur d'a.f.s. 

de tous les trois pays
- l'Algérie a déjà fait une grande partie des travaux
préparatoires,

- l'Algérie offre l’emplacement le mieux situé, 

deux aciéries :
Il existe la possibilité - à part du projet algérien - 
d'installer une aciérie d'a.f.s. en commun pour le 
besoin du Maroc et de la Tunisie.
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La choix de l'emplacement le plus avantageux
sera l’une des tâches de l'étude technico-économique.

une aciérie pour chacun des pays du Maghreb:
Il est cependant aussi possible d’installer pour 
chacun des pays du Maghreb une aciérie satisfaisant" 
les besoins en a.f.s. séparément. La rentabilité 
et la possibilité technique de la réalisation de 
cette variante restent encore à examiner.
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c . 5 . les variantes

C.5.1. VARIANTE I / L ’UNITE DE PRODUCTION EN ALGERIE

Cette variante prévoit que l'aciérie fine en Al
gérie satisfait le besoin des tous les trois pays 
du Maghreb.
Nous examinerons ci-dessous cette possibilité de couvrir 
toute la demande en a.f.s. du Maghreb par la production 
de l'aciérie fine algérienne projetée - actuellement en 
voie du planning.
Cet examen se base sur le programme de production prévu 
pour 1980 de l'aciérie projetée - et les résultats de 
l’étude de marché.

C.5.1.1. Le programme prévisionnel de production

Le programme de production pour 1980 de l'aciérie fine 
projetée est indiqué au tableau C.5.1.1./1. Pour des 
comparaisons , nous avons extrapolé le chiffre de de
mande de 1979 - contenu dans l'étude de marché 
- à l'année 1980 en utilisant les taux d'accroissement 
annuels indiqués au chapitre C.4. de l'étude de marché 
séparément pour chacun des branches: construction méca
nique, métallique et électrique de chacun des pays du 
Maghreb.

Nous avons cependant seulement considéré les formes PB 
(produits bruts) et PL (produits longs) étant donné que 
les quantités des PP (produits plats) et des TB (tubes) 
ne sont pas assez importantes pour justifier l'instal
lation d'un laminoir à tôles ou d'un laminoir â tubes.
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De la quantité totale de PL on a aussi déduit la quan
tité de la groupe dimensionelle VI (0 <5,5 mm) 
cette dimension ne peut pas être produite par laminage 
à chaud mais demande un façonnage à froid (trèfilerie). 
la demande 1970 en produits du groupe VI pour le Maroc 
et la Tunisie s'élève à 910 t à peu près. De nos jours, 
le projet d'une tréfilerie en Algérie, est entré au stade 
du planning. Le projet prévoit une production de plus 
de 40.000 t/an. La réserve de capacité de cette tréfi
lerie projetée pourrait bien satisfaire cette demande 
supplémentaire de 1000 t pour Maroc et Tunisie.
Les résultats de l'extrapolation sont indiqués au ta
bleau C.5.1.1./2. Au même tableau se trouvent aussi les 
chiffres correspondants du programme de production de 
l'aciérie algérienne ainsi que les résultats de la com
paraison entre ces chiffres et les chiffres de la demande 
en a.f.s. de tout le Maghreb. Cette comparaison ne tient 
compte que des chiffres de PL, comme représentatifs pour 
un laminoir à barres et fil machine, et des chiffres de 
l'acier liquide comme représentatifs pour la capacité 
d'une aciérie. Le résultat de cette comparaison prouve, 
qu'une augmentation relativement minime de la capacité 
de l'aciérie projetée en Algérie sera suffisante pour 
que cette aciérie algérienne peut couvrir toute la de
mande en a.f.s. du Maghreb.
Le programme de production de cette aciérie prévue en 
Algérie comprend la même gamme des nuances et des formes 
d'acier comme elle est demandée aussi pour le Maroc 
et la Tunisie. Par conséquence, c'est aussi de ce 
point de vue que l'aciérie fine algérienne sera en mesure 
de satisfaire le besoin de tous les pays du Maghreb.
Pour atteindre ce but, il suffit d'augmenter la capacité 
en acier liquide de 5.200 t/an ce qui correspond à une 
augmentation de 2,4
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Cette augmentation relativement modeste de la capacité 
devrait être réalisable sans équipement supplémentaire, 
li réserve de capacité de production couvre donc en géné
ral un surplus de production plus élevé.
Pour l'évaluation de la demande des diverses branches 
(voir l'étude de marché), nous avons considéré le besoin 
de la construction mécanique. Cependant le programme 
de production algérien prévoit pour le besoin de la 
construction mécanique seulement des qua
lités d'acier répondant aux êxigences minimales.
Par cette raison au tableau de comparaison C.5.1.1./1. 
il résulte un chiffre négatif dans la rubrique du groupe 
d'acier 1.1. et un chiffre positif dans la rubrique du 
groupe d'acier 1.2.
En ce qui concerne la capacité du laminoir, il faut 
augmenter la capacité de 6.900 t, c'est-à-dire de 5 
une augmentation encore dans les limites de réserve de 
capacité, sans nécessiter un équipement supplémentaire.
La gamme des dimensions (0 5,5 - 200 mm) du programme 
de production algérien correspond bien à la gamme des 
dimensions, demandée aussi par le marché marocain-tunisien. 
Le fait que 1' augmentation proposée de la capacité en 
acier liquide de 2,4 i° est en face d'une augmentation prévue 
de la capacité du laminoir de 5 s'explique par la 
différence de la proportion (du rapport) entre les pro
duits laminés et forgés en Algérie d'une part et en 
Maroc et Tunisie d'autre part: En Algérie une plus 
grande partie des PB (produits bruts) est destinée à la 
forge qu'en Maroc et Tunisie.
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C.5.1.2. Donnies techniques

Nous avons supposé, que les augmentations de capacité 
relativement peu importantes, qui seraient nécessaires 
pour satisfaire la demande en a.f.s. de tout le Maghreb, 
ne demanderont pas des changements au projet de l'aci
érie algérienne ni d'un équipement supplémentaire.
Pour vérifier cette supposition - d'ailleurs tris vrai
semblable - il serait indispensable oue SNS mettra 
toutes les données techniques nécessaires â la dis
position d'Austroplan.

C.5.1.2.1. Structure générale de l’usine

Pour rendre possible des comparaisons entre les trois 
variantes proposées, nous avons été obligé de faire 
des estimations et suppositions concernant la variante 
No.1. Ces estimations et suppositions se basent sur le 
programme de production prévisionel, mentioné au cha
pitre C.5.1.1. et sur notre experience dans la domaine 
de la fabrication d'a.f.s., ainsi que sur l'état actuel 
de la technologie.
Nous supposons que la ferraille eera la matière première 
pour l'aciérie prevue. L'aciers fins et spéciaux sera 
fabriqués dans des fours à arc électrique basiques, 
dont le nombre et les capacités exactes ne peuvent 
être supposés.
Néanmoins la capacité des fours ne dépassera probable
ment pas 50 t d'acier liquide. Pour la fabrication d' 
aciers alliés une installation de dégazage sera certaine
ment utilisée.
lia coulée sera effectué en coquilles d'une façon con- 
ventionelle. Les lingots seront ensuite controllés et 
ébarbés.
La deformation â chaud des lingots sera executée dans 
2 atéliers:
l'un consiste en un train de laminoir pour lingots, bil- 
lettes et fils, l'autre est une forge.



Le traitement ultérieur des produits finis a lieu dans 
des ateliers pour contrôle - qualité, dressage, traite
ments thermiques et eventuellement décapage.

C.5.1.2.2. Spécification de l’équipement de production

Comme dit précédemment, il nous est seulement possible 
d'indiquer l’équipement sans préciser les données tech
niques.

Aciér ie:

-fours à arc électr ique
-transformateurs
- in s t .  de déqazaqe
- ins t .  de la couleé en coqui l le
-a t e l i e rs  de contrôle et d'ébarbaqe
- in s t .  annexes et auxi l i a i res
- in s t .  de transport et de manutention

Laminoi r :

-fours diverses
- t r a i n  bloominq
- t r a in  à b i l  le t tes
- t r a i n  à f i l s
-a te l i e r  de contrôle
- in s t .  de dressaqe
- in s t .  de t ra i tèren t  u l tér ieur
- i n s t .  annexes et auxi l i a i res
- i n s t .  de transport et de manutention

Force :

- f o u r s  diverses
-presse à forqer
-forqe 1 marteaux - pilons
-a te l i e r  de contrôle
- in s t .  de dressage
- in s t .  de traitement u l tér ieur
- in s t .  annexes e ’ aux i l ia i res
- in s t .  de transport et de manutention

I n s t a l l a t i o n  a u x i l i a i r e s :

- i n s t .  de prod. d'oxygène
- i n s t .  d ' a i r  comprimé
- laboratoi res et a te l i e rs  mécaniques
- in s t .  3 haute tension
- in s t .  sani tai re  et traitement d'aau
-bâtiments administrat i fs et magasin central

C.5.1.3. Données économiques

Vue que 1*aufrmentations proposée de la production ne 
demandera pas des investissements supplémentaires ni 
un changement des gammes des nuances et des dimensions, 
une exploitation meilleure des capacités installées par 
une production plus élevée ne peut qu’améliorer le ren
dement économique de l’installation algérienne. Pour 
quantifier cette amélioration de la rentabilité i.1
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faudrait que SNS communique toutes les données écono
miques nécessaires à Austroplan.
L’investissement totale de l'usine comorennant 1'équipe
ment indioué ci-dessus à l'exception de la forae, est 
estimé à 120 millions US $ ("base mi-1979).
Il se repartit comme suit:

aciérie ......................... 15 millions
laminoir ........................ 30 millions
installations auxiliaires .......  10 millions
batiments ......    14 millions

Le prix de revient moyen par tonne des oroduits laminés 
est estimé à 630 US S , déterminant un montant annuel 
d'environ 89 millions US S.
Le chiffre d'affaire annuel calculé sur la base d'un 
prix moyen de vente par groupe d’acier 1.1, 1.2. 2. et 3. 
s'élève à environ 100 millions US $.

L'emplacement de l'aciérie projetée se situe dans la 
région Constantinoise, où les grands consommateurs 
d'a.f.s. d'Algérie s'implanteront également.
La livraison aux consommateurs tunisiens se fera le 
mieux par chemin de fer, aux consommateurs marocains 
d’une manière économique par bateau â partir du oort 
algérien d'Annaba.



A U S T R O P L A N PRODUCTION PREVISIONNEL EN AFS Tableau:
DE L'ALGERIE 1980 C.5.1.1./1.

------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------—---------------------

P R O D U I T S  L A M I N E S P R O D U I T S  F O R G E S
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Tableau :
A U S T R O P L A N COMPARAISON ENTRE LA PRODUCTION PREVISIONNEL EN AFS C.5.1 .1 ./ 2.DE L'ALGERIE ET LA DEMANDE EN APS DU MAGHREB 1 980

D E M A N D E D 'A .F . S.
Production prévue en

Comparaison : 
demande vs.

1
! 1 9 7 9 1 9  8 0 A lg e r ie  1980 production  

orévue 1930

N .,3 r.ce
! MAROC ALGERIE TUNISIE MAROC ALGERIE TUNISIE to t .  MAGHREB D
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C.5.2. VARIALE II

Une unité de production on commun pour le Maroc et 
la Tunisie.

C.5.2.1. Programme prévisionnel de production

L'élaboration du programme de production de l'unité 
prévue pour le Maroc et la Tunisie se base sur l'éva
luation de la demande en a.f.s. pour 1979, indiquée 
au tableau C.3.1.4./2.
Les quantités suivantes, cependant, n'ont pas été prises 
en considération:
- 912,7 t PL de la groupe dimension VI.

(300 t de la sorte d'acier 1.1.3.et 612,7 t de la sor
te 1.2.05.): cette dimension (0 < 5,5 mm) ne peut pas 
être produite par un laminoir à chaud et l'installa
tion d'une trêfilerie dans l'aciérie proposée pour 
cette quantité de 912,7 t/an ne serait pas écono
mique.

- la quantité totale de PP (produits plats) pour le Ma
roc et la Tunisie, soit 6.205,3 t/an. Cette quantité 
n'est pas assez pour permettre une production écono
mique par un laminoir à tôles moderne. Des tôles en 
a.f.s., on devrait par conséquence les importer.

- la quantité totale TB pour le Maroc et la Tunisie, 
soit 58,4 t/an: L'installation d'une production â tubes 
d'une telle petite capacité ne serait pas économique. 
Des tubes en a.f.s. seraient à importer.

Le programme de production ainsi rectifié est présenté 
au tableau C.5.2.1./1, , détaillé par PB, PL et l'acier 
liquide.
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C.5.2.2. Données techniques

C.5.2.2.1. Structure générale de l'usine et analyse 
des différentes phases de fabrication.

La structure de l’unité de production est démontrée par 
le "flow-sheet", Tableau C.5.2.2.1./1. pour l'aciérie 
et C. 5.2.2.1 ./2. pour le -laminoir.
Les différentes phases du procédé sont symbolisées 
par les différentes cases du "flow-sheet".

L^acieri e

- Le parc à ferrailles: constitue la première unité de 
l’aciérie. Les ferrailles sont assorties selon leur 
composition chimique par groupes, counées en dimen
sions appropriées au chargement des fours électrioues 
ou - dans le cas des ferrailles légères - comprimées 
en paouets des dimensions adaptées aux fours et en
suite entreposées. Suivant la aualitê à produire aux 
fours à arc, les ferrailles sont mixtes en partant 
des groupes assorties et en considérant un mélange 
otpimal des composants d'aliia^e, ensuite transmises 
au panier de ferrailles. Le parc à ferrailles doit 
avoir une canacitê de stockage pour un mois de pro
duction au minimum.

- Fours à arc: les qualités d’acier à produire, la ca
pacité prévue et les exigences de la sûreté de 1'instal
lation déterminent les dimensions, le nombre et la con
struction des fours. Le nombre des heures de travail/an 
est en général 7.200 hrs/an (= 300 jours, c.a.d, 365 
jours moins 10 jours fériés et moins 55 jours répa
rations, entretien etc. - ), la capacité à prévoir
est 35.250 t/an d'acier liquide. A partir de ces chif-
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A U 3 T R 0 P L A N
p r o g r a m s  prevision::r;L 

PRODUCTION Ì 979 
VARIANTE II.

DE Tableau:
C.5.2.1./1.

V?ormR3 j
I;uanco\

PB
t/an

PL
t/an

Acier liquide
t/an

1.073 1.662
1.1.2. iI

ii 6.950 10.693
1.1.3. 568 873
1.1. iI i 8.591 13.218

1 .2.02 I 71 9 1.107
1.2.03 !i 113 174
1.2.05 6.039 9.291
1.2.07 ' 1 .018 1 .56 6
1.2.08 115 17 l
1.2.10 1 . 900 2.924
1.2.11 592 91 2
1.2.12

3
833 1.285

1.2.13 206 ! 317
1.2.17 2.083 3.206
* 1.2. 3 13.618 20.959
^ 1 . 3 22.209 34.177
"" 2. 1 . 77 11 8

2.2. 522 803
S'- 2. 599 921

3.1 . 20 31
3.?.1. 40 62
3.2.2. 36 55
3.2.3. 8 13
s 3. 104 1 61
1+2+3 3 22.91 2 35.259
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fres la capacité et le nombre des fours se calcule comme
suit :

Groupe
d'acier

t/an t/h h/chargement t/chargement

1 34.177 4,75 4 19
2 + 3 1.082 0,15 4,5 0,67

1 + 2 + 3 35-259 4,90 fi 19,6

Par conséquence on a besoin d'un four à 20 t. En raison 
d'une plus grande flexibilité,d'une charge du réseau élec
trique moins élevé et de la possibilité d'utiliser un 
équipement auxiliaire moins coûteux (p.ex. des grues moins 
lourdes), nous proposons d'installer 2 fours à 10 t.

Dégazage: Pour les aciers alliés, il s'impose le dégazage.
Le traitement s'effectue sous vide avec un chauffage à arc 
électrique. Au cours du dégazage on ajoute les additions 
d'alliage en mettant au point de cette manière, la com
position chimique exacte. La durée de traitement s'élève 
à 40 minutes à peu prés . Il est donc possible à dêga- 
zer chacun des chargements. Après avoir atteinte la tem
pérature de coulée optimale à l'aide du chauffage à arc 
électrique, l'acier est ensuite coulé en lingots.

Le programme de production fixe un diamètre de 200 mm 
•comme plus grande dimension des produits sortants du 
laminoir . Pour obtenir des produits bien laminés f 
on a choisi les dimensions des lingots comme suit; hau
teur totale de 1470 mm et section à mi-hauteur 400 x 400 mm. 
Il en résulte un degré de réduction de la section de 5 
comme valeur minimale ce que garantit, que la structure , 
de la coulée (provenante de la coulée) soit entièrement 
transformée.
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Nous avons calculé le nombre des iingotières en sup - 
posant un cycle de 12 heures avec une réserve de temps 
suffisante.
La dernière unité d'opération (unité de procédé) de 
l'aciérie, c'est l'atelier d'ébarbare des linçots et 
le contrôle de qualité. L'équipement de cette unité a 
été fixé compte tenu des quantités et des qualités de
mandées des produits. Les lingots, êoarbês et contrôles 
sont stockés dans un entrepôt, qui se trouve entre 
l'aciérie et le laminoir.
- le laminoir
Pour spécifier l'équipement du laminoir, ses dimensions, 
ses capacités et ses caractéristiques, nous avons con
sidéré toutes les qualités d'acier des groupes dimen- 
sionels I - V (/ b,5 - 200 mm) du programme de produc
tion. On a pris soin d'atteindre au moins la capacité 
minimale, qui assure encore une rentabilité suffisante. 
Ainsi la répartition des quantités et des dimensions dé
termine la capacité de production annuelle minimale. Le 
degré d'exploitation (degré d'utilisation) de l'équipement
- c.à.d, le rapport production effective / capacité nomi
nale - détermine la rentabilité.

Le degré d'utilisation du laminoir proposé en fonction 
du programme de production est montré au tableau 
C.5.2.2.1./3. Comme temps de travail annuel, on a sup
posé 300 jours ouvrables, à deux équipes par jour, 8 
heures chacune. Il en résulte un nombre des heures de 
travail de 4.800 hrs/an. Après déduction d'un temps d'in
terruption, éstiinê à 1.200 hrs/an, et en supposant un taux 
de temps productif des machines de 80 / , il résulte un 
nombre des heures de laminage de 2.880 hrs/an.
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Les proílui es i a mines sont ensuite — selon les exigences — 
soumis â un traitement thermique, dressés et - classés 
selon des commandes - entreposés.L'équipement choisi du 
laminoir projeté constitue 1'équipement de base.

C.5*2.2.2. Spécification de l'équipement de production
Les données te cnnloues principales de toute i'équipement 
principaux sont exposées ci-dessous.

Les données se casent sur des chiffres éprouvés (expéri
mentés) communiqués par des producteurs d'a.f.s., qui 
disposent d'un équipement très moderne et utilisent les 
technologies les plus récentes.

Aciéri o :

Eau inemçn t. _ c r 1 r: c ± mu :

- 'Fours à arc électrique: (layout No. 2.2.)
Les deux 'fours avec un revêtement basique ont chacun une 
capacité 0' 1'.; t a'acicr liquide*, un surchargement jusqu'à
14 t est peu;si cie. lu est supposé que les fours sont 
alimentés par un réseau électrique de 60 kV.
Le four se compose de la carcasse de four avec bec de 
coulée et trou de décrassage, couvercle basculant avec 
trois êloc tx-ouer; fixés par des bras ajustés â la construc
tion basculant'!. La carcasse repose sur un châssis fixé 
par des rails au-unssus de deux bascules mobiles.
Le four est baseu 1é par un mécanisme hydraulique pour le 
décrassaro jusqu'à 16° et pour la coulée jusqu'à 42°, Deux 
anneaux de couvorc.1 e do réserve sont prevus pour chaque 
four.
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Nomb re b e f o u  r g  2

Capacité (acier liquide) nom. 10 t
wax. 14 t

Diamètre do la carcasse 3700 mm
des électrodes Vu u il

- T ran s f o rrna Leur: ( 1 ay ou t 7 o . 2.3»)
Les transformateurs des fours sont triphasés et se

Nombre de transformateurs 
Puissance nominale 
Tension primaire 
Tension secondaire 
Surcharge pour 1,5 hrs

5000  kVA 

GO kV
210 / 110 V 
2 0 %

- L'installation de dégazage: (layout No. 3*2.)
L'installation est dimensionnée pour l'utilisation des 
poches de 14 t.
à arc électrique et peut être agité à l'aide d'argon

Par u n  s a s  à  vide, d e s  a d d i t i o n s  d ' a l l i a g e  peuvent être 
a j o u t é  o s .

Nombre des inn tallalions 1
Pu i Scan ce n ou; mai e
d e  t r a n  s f  o r rna I m u r  2 0 0 0  k  V A

V i d e  m i n i m a l e  0 , 5  t  o r r

Equipement de coulée en lingots: (layout No. 3.8.) 
L'installation est équipé pour la coulée soit descendante 
soit montante. Pour la manipulation du tiroir de la poche 
existe un dispositif hydraulique mobile

Nombre de 1 i.ngotières 
Dimension du ! in go t: 
section moyenne 
hauteur 
poids

60

400 x 400 mm 
1470 mm
1b 50 k g
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Laminoir:

E^u i ££ m en t s _£ r in c i joaux 

Train blooming

Four poussant: (layout No. 1.1.)
Le four à réchauffer les lingots est un four poussant 
chauffé au mazout, à 2 rangées de lingots. A l’aide des 
deux dispositifs poussants les lingots sont poussés.
Nombre des fours 1
Temp.max. des produits à la
sortie des fours 1250 C
Débit (pour dimensions
400 x 400 mm) 30 t/h

- Dispositif à tourner les lingots: (layout No. 1.2.)
Les lingots sont placés alternativement tête à pied des 
lingots, par conséquent chaque deuxième lingot doit etre 
retourné avant le laminage. Ln dispositif approprié est 
prévu.

Nombre des dispositifs 1

Cage duo réversible: (layout No. 1.3.)
Le train blooming comprend une cage duo réversible avec 
moteur à courant continu, commandé par un pupitre de 
commande se trouvant à proximité de la cage. La cage duo 
est aussi équipée des tables à rouleaux commandés et des 
dispositifs de retournement.
Nombre des cages 1
Diamètre des cylindres 750 mm
Longueur des cylindres 1800 mm
Puissance de moteur 2200 kW



( C / 6  2 )

Cisailles à billettes chaudes: (layout ITo. 1.4.)
Elle sert à couper les bouts défectueux des produits la
minés ainsi qu'à couper les billettes aux longueurs 
voulues.
Nombre des cisailles 1
Section de coupe max. 40 000 rrun2

- Refroidisseur pour billettes: (layout No. 1.5.)
Un refroidisseur à chaîne et à vitesse de transport 
réglable en construction métallique soudée sert pour 
refroidir les billettes laminées.
Au bout du refroidisseur se trouve un collecteur 
billettes.
Nombre des refroidisseurs 1
Longueur 10 m
Largeur 5 m

Fosses de refroidissement: (layout No. 1.6.)
La fosse revêtue en briques réfractaires sert à un re
froidissement lent des billettes.
Nombre des fosses 2

- Convoyeurs à rouleaux:
Pour le transport des produits laminés on se sert des 
tables à rouleaux, chaque rouleau commandé par un moteur 
à courant continu.
Nombre des convoyeurs 
Longueur totale

7
87 m
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Tram à üarres et à fils combiné

Pour à longerons mobiles: (layout No. 1.7.)
Les billettes sont portées à la température de laminage 
dans un four â longerons mobiles chauffé au mazout.
Nombre des fours 1
Température max. de sortie
des produits 1250 C
Débit (section 100 x 100 mm) 10 t/h

- Décalaminage hydraulique à haute pression: (layout No.1.8. 
Au cours du réchauffage au four de la calamine se forme sur 
les billettes. Un décalaminage par eau à haute pression 
est prévu pour éliminer cette calamine.

Nombre d'installations 1
Pression d'eau 100 at.

Cage trio: (layout No. 1.9.)
La première cage du train à barres est une cage trio 
avec moteur à courant alternatif.
Nombre des cages trio 
Diamètre des cylindres 
Longueur des cylindres 
Puissance du moteur

1
440 mm 
1200 mm 
1200 kVV

Tablier releveur: (layout No. 1.10.)
Un tablier releveur équipé d'une table â rouleaux, chaque 
rouleau commandé séparément, est prévu pour relever leë 
produits laminés au deuxième niveau de laminage de la 
cage 1.9.
Nombre de tabliers 1
Longueur 8 m
Largeur 12 m
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Cisailles à chaud: (layout No. 1.4.)
Les cisailles, interposées après le tablier releveur 1.10, 
servent à découper les bouts défectueux des uillettes et 
à les couper aux longueurs adaptées au refroidisseur. Une 
des cisailles est mobile.
Nombre des cisailles 2
Section de coupe max. 10 000 mm2

Cage duo avec doubleuse: (layout No.1.11.)
Le laminage final des barres est effectué par des cages 
duo , qui ont la commande en commun avec la cage 1.9.
Les cages rangées au voisinage l'une de l'autre sont ac
tionnées par trois arbres de la cage à pignons, se trou
vant à coté des cages duo, d'une telle façon que chaque 
deuxième cage tourne dans le même sens.
Nombre des cages 5
Diamètre des cylindres 350 - 310 mm
Longueur des cylindres 800 mm

- Ripeur transversal: (layout No. 1.12.)
Un transporteur à chaîne achemine les oarres de la cage 
1.9. à une des cages 1.11. ou directement sur la table à 
rouleaux du refroidisseur.
Nombre des ripeurs 1
Nombre des chaînes trans
porteuses 6
Longueur du tranr*oort 12,5 m
Largeur 30 m

- Cisailles rotatives à chaud: (layout N0. 1.4.)
La cisaille se trouve devant le refroidisseur (1.19.) et 
sert à couper les barres aux longueurs adaptées au re- 
froidisseur ou aux longueurs demandées par le service de



( C / 6 5 )

vente (celles-là sont ensuite 
de refroidissement).
Nombre de cisailles
Section de coupe max.
Vitesse max. des produits 
laminés

refroidies dans les fosses 

1

900 mm2 

4 m/sec

Refroidisseurs à râteaux obliques: (layout No. 1.19.) 
Sert à refroidir des barres.
Nombre des refroidisseurs
Longueur
Largeur

1
26 m 
7,5 m

Fosse de refroidissement: (layout No. 1.6.)
Elle se trouve auprès du refroidisseur 1.19. et sert 
au refroidissement lent de certaines nuances d'acier.
Nombre 1
Longueur 14 m
Largeur 2 m

- Cisaille à froid: (layout No. 1.20.)
Les barres, refroidies au refroidisseur sont ensuite 
coupées aux longueurs voulues à l'aide d'une cisaille 
à froid.
Nombre 1
Puissance de coupe env. 350 t

Collecteur pour barres: (layout No. 1.21.)
Les barres coupées aux longueurs prêtes à la livraison 
sont ensuite mises dans le silo-collecteur à l'aide d'une 
table à rouleaux.
Nombre des collecteurs 1
Longueur 12 m
Largeur 3 m
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- Cisaille à chaud: (layout No. 1.4.)
Cette cisaille se trouve au début du train à fils et 
sert à couper les extrémités de tête des "barres.
Nombre 1
Section de coupe max. 120 mm2
Vitesse max. des produits 4 m/s

- Laminoir à fil-machine: (layout No. 1.13.)
Les cages du train à fils sont rangées alternativement 
verticales et horizontales et ont une commande commune 
à courant continu.
Nombre des cages 8
Diàmetre des cylindres 250 mm
Puissance du moteur 1200 kW
Vitesse max. de laminage 17 m/s

Refroidissoir à eau : (layout No. 1.14.)
La température du fil au moment du oobinage est ajustée 
en faisant passer le fil dans une cuve d'eau.
Nombre des cuves 1
Longueur 9 m

Bobineuse: (layout No. 1.15.)
Il est prévu d'installer une bobineuse combinée "Garett 
Edenbom", qui permet un bobinage des fils polygonaux
sans torsion.
Nombre des bobineuses 2
Diamètre max. des fils 18 mm
(tempér. min. demandée 800° C)
Vitesse max. 18 m/s
Poids de couronne max. 150 kg
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- Fosses de refroidissement: (layout No. 1.16.)
Les fosses servent au refroidissement de ces nuances 
d'acier, qui demandent un refroidissement lent. Elles 
sont revêtues d'un mélange réfractaire.
Nombre des fosses 4

- Transporteur à palettes: (layout No. 1.17.)
Pour le transport des couronnes au poste de décrochage.
Nombre des transporteurs 2
Longueur total 40 m

- Tourniquet: (layout No. 1. 18 .)
Pour décrocher les couronnes des fils du transporteur 
à palettes.
Nombre 1

- Bobineuse de déchet: (layout No. 1.22.)
Les fils défectueux seront enroulés à une bobineuse à 
commande électrique
Nombre 1

Convoyeurs à rouleaux:
Pour le transport des produits laminés, chaque rouleau 
est actionné séparément.
Nombre
Longueur total

10

261 m
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- Equipement de dressa-me et de contrôle des
billette s: (layout No. 5.)

L'équipement minimum est prévu comme suit:

1 Presse à dresser 
1 Scie il froid
1 Appareil de contrôle à ultra-son
1 Balance, charge max. 2 t
2 Machines à meuler oscillantes
2 Pointeaux â air comprimé

Equipement de traitement thermique: (layout No. 6) 
Pour ce traitement il est prévu au moins un four à 
rouleaux, avec un débit de 2,5 t/h

- Equipement de dressage pour barres et fils:
(layout No. 7.)

Au moins l'équipement suivant est prévu pour l'ajustage
des carres et des fils:
3 Machines â dresser à rouleaux 
1 Scie à froid
1 Machine à dresser et à tronçonner le fil-machine 
1 Presse à dresser

Equipement de contrôle et d'expédition:
(layout No. 8.)

L'équipement suivant est prévu comme équipement minimum:
3 Balances (à 0.1, 1 et 10 t)
1 Scie â froid
1 Appareil de contrôle à ultra-son 
Casiers pour magasinage
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C.‘5.2.2.1. Installations auxiliaires et ateliers annexes 
Les soéci fixations suivantes des installations auxiliaires 
et annexes se basent - comme il était le cas pour la 
spécification et la description des installations de pro
duction - sur l'expérience et les données de plusieurs 
producteurs û' a.f.s., oui disposent d'un équipement 
moderne, mais il faut considérer en premier lieu ces 
spécifications comme indicatives:

Approvisionnement en oxygène: (layout No. IX)
Pour une production rentable de l'oxygène par une propre 
installation de l'aciene la consommation en oxygène n'est 
pas suffisante. L'approvisionnement se fait donc par li
vraison ce l'oxygène liquéfié en catnion-ci terne. Les pro
visions en oxygène pour un mois sont stockées dans des
ré c i p i on t s thermiquement isolés, n’oû 1'oxygène est 
acheminé en passant par un évaporateur, par une conduite 
des tu y aux .jusqu'aux fours à arc. La consommation d'oxygène 
par des lours est intermittente. Pour mieux égaliser 
les points de la consommation des récipients-tampon en 
oxygène gasoux sont intercalées.

- Pos' ' è air comprimé:
L 'installation comprend deux compresseurs de la même 
puissance dont l'un sert comme réserve pour assurer un 
approvisionnement continu en air comprimé aussi en cas 
des parûtes.

Laboratoire: (layout No. IV)
Le laboratoire sc compose:
-  d 'un laboratoire chimique

pour détermination des compositions des matières ,
premières et des aciers à l'aide des méthodes classi
ques et de l'analyse spectrale.
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- d'un Int aratoire raétallosraphique pour analyse de struc 
t u r c  j i u o ^a surface des aciers à l'aide aes méthodes
mer.: scopiques

- d'un .laboratoire mécanique
peur le contrôle des qualités mécaniques des aciers
telles nue cureté, résistance mécanique, résistance à
la xrue11 on etc.

Atci i-a' mécanique central: (layout No. V)
Pour des, travaux d’entretien et de réparation, qu'on ne 
peut pas exécuter aux ateliers de l'aciérie ou du lami
noir mémos, un atelier mécanique central est prévu.

L'équipement suivant représente l'équipement 
minimum:

- T ours un. i ver sels
-  t J  U  l \ 1  «b U L i , X

1ère‘’U s-.: d colonne
- T eu rot s d'affûtage

Hoc ; fi-rase universelle
- Posas; do soudure autogène:

P or. -ou; ce soudure d arc avec gaz de protection CO^ 
Fraiseuse universelle 
i ' < . : a  d'établi

- Equ; amant d'une petite for.qe pour travaux divers:

- Un -, i i : ; d ¡.vers
- lout' do trempe
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- Stat i.on de haute tension: (layout No. VII)
La station comprend toutes les installations nécessaires 
pour t rosi si orme r et distribuer le courant û haute tension. 
Pour éviter des interruptions, il est recommandé, que 
1'alimentation en courant soit faite par deux réseaux 
à haute tension indépendants l'un de l'autre.
- Cour;-’ circuit general
- Iran s le m a  tour

-  p r i m i  ro
-  GO C Oï VGlCLI r-ù

Distributeurs pour:
_  p '■ f  . p  | O

-  la:**, i r .o ir
- autres utilisateurs

- Interrupteurs - sectionneurs pour:
-  a  o  i .  1  r  g  f ?

- "aroi.noir
- autres utilisateurs

- Equipement de manutention et magasinage central:
L ’équipement suivant est prévu:
- Locomotive de manœuvre
- Y/agcns de ferrailles
- Pont rouiant avec système de préhension magnétique
- Camions
- Chariots élévateurs à fourchette
- Lascuic combinée pour camions et véhicules sur rails 

à charme porte de l'usine, service par le gardier
- Etagères appropriées pour le magasin central

L'aijmon talion en eau: (layout No. VIII)
L'eau uni te après la station de pompage et une épuration 
pré i. im i naj re, alimente ensuite trois systèmes de distri
bution d'eau après avoir subi un traitement approprié 
selon le but d'utilisation:
- Circuit de l'eau potable
- Circuit d'eau de refroidissement ouvert
- Circujt d'eau de refroidissement fermé
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- Equipements divers:
- Equipement de secours
- Equipement de lutte contre l’incendie
- Equipement sanitaire
- Equipements des locaux sociaux et des bâtiments 

administratifs.

C.5.2.2.4. Implantation générale des différentes par
ties de l'usine

Les,layouts du laminoir et de l'aciérie projetée en in
diquant les détails les plus importants et les équipe- 
équipements principaux sont montrés par les Tableaux 
C.5.2.2.4./1. et 2.
Le layout général de Tableau C.5.2.2.4./3. montre une dis
position avantageuse des tous les ateliers principaux 
et annexes de l'aciérie et ûu laminoir, en considérant la 
possibilité d'une expansion éventuelle.

C.5.2.2.5. Estimation de la superficie requise de 
l'usine

La superficie requise des ateliers de production de l'acié 
rie et du laminoir résulte des indications des Tableaux 
C.5.2.2.4./1. et 2. L'estimation pour les bâtiments an

nexes se base sur l'expérience et est faite en fonction de 
la capacité et du nombre du personnel.

Bâtiment Superficie
m2

aciérie
laminoir
administration et laboratoires 
atelier central des réparations 
magasin central
installation de traitement d'eau

2720
7150

900
300

800
400
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C.5.2.2.6. Estimations des matières premières requises 
Les quantités requises on été calculées sur la base des 
chiffres selon l’êxpêrience de plusieurs producteurs en con
sidérant le programme de production et 1' équipement prévu.
Les quantités de la consommation par an, ainsi que les 
chiffres de la consommation par tonne d’acier liquide et 
par tonne des produits laminés sont indiqués au Tableau 
C.5.2.2.6./1.

C.5.2.2.7. Estimation du personnel requis
Le personnel requis est indiqué au Tableau C. 5.2.2.7./1. 
réparti en cinq classes comme suit:
- Cadre supérieur (direction)
- Cadre technique (ingénieurs, techniciens) 

Contremaître principal
- Contremaître
- Ouvrier, employé
La durée du travail a été supposée comme suit:
- Bureaux administratifs et techniques: 

la journée de 8 heures
- Aciérie: trois équipes de 8 heures par jour 

Laminoir, train blooming:
une équipe de 8 heures par jour

- Laminoir, train à barres et à fils:
2 équipes de 8 heures par jour
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A U S T R O P L A N PLOW - SHEET ACIERIE 
VARIANTE li.

Tableau:
C.5.2.2.1./1

Unité: t/an
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A U S T R O P L A N FLOW - SHEET LAMINOIR 
VARIANTE li.

Tableau:
C.5.2.2.1./2.

Unité: t/an

30672



A U 5 I R 0 P L A K DEBIT DU TRAIN DE LAMINQTRS VARIANTE II.
Tableau:

C.5.2.2.1./3.

*

Groupes de 
dimensions

Ca ge 
N o.

Débit
t/h

Limite par la 
capacité du

Quantité à 
laminer 
t/an

Temps de 
laminage 

h/an
r

-à

I. 1 30 Four poussant 1 . 982 66,0
CO
r—< Dégrossir 1 30 Four Doussant 22.987 766,3o ~~

24.969 832,3

2
«■£ I I ,  +  I I I . I 2 12 Four à longerons 

mobil es 13 . 308 1 . 3 3 0 , 8

" O

•
>H i 2 -  7 10

Four à longerons 
mobiles 7 . 4  23 74 2 ,3

o
<
s V. I 2 ! -1 5

COM3 Gage No. 2 1 . 342 1 97 , 4

<
►U S O N N E  : 22 . 073 2 . 2 7 0 , 5

Degree d'exploitation Degrossisage 
Laminage final

28,9 •/. 
78,8 $

(C/76)
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Tableau:
A U S T R () P L A ÏT 

__________
LAY-OUT ACIKRIE 
VA R 7 ALT Y il.

______  ______— ---1----- ----- ----------------------

C.5.2.2.4./1

LEGENDE

1.1.  Boxes J ferrai  I les 
1.?.  Presse à fe r ra i l l e s
1.1.  C is a i1 le à ferrai  l ies
1 .4 .  Pont a bascule
2 .1 .  Panîer % ferrai  l ies
7.7.  Four à arc
7.7.  Transformateur de four
7.4.  Trémies d'addit ions
7.5.  Equipement a charger les trémies
7.5.  Balance à nddi t ions
7.7 .  Boxes d'addi fions
7.8.  Cuve à l a i t i e r
7.9.  Réparation de couvercles
3.1.  Poche de coulée
3.7.  Insta l la t ion de dégazaqe
3.3.  Insta l la t ion de chauffage des poches

3.4.  Insta l la t ion de séchage des poches
3.5.  Culbuteur de poches
3.6.  Fosse de réparation de poches
1.7.  A te l i er  de t i r o i r s
1.8.  Equipements de coulée
1.9.  Stockage de l ingots
3 .10 .  Contrôle de qual i té et ébarbage
4. Stockage d'addit ions
3. Stockage de matrrières réf ractai res
6. A te l i er  mécanique de réparation
7.1.  Chariot de panier $  f e r ra i l l es  
7.7,  Chariot de manutention
7.3.  Pont roulant (parc à f e r ra i l l e s )
7.4.  Pont roulant (bal le  de four)
7.5.  Pont roulant (ha l le  de coulée)



A U S T R O P L A N LAY-OUT LAMINOIR 
VARIANTE II.

Tableau :
5 . 2 . 2 .4 . / 2 .





Tableau :
A U S T R 0 P L A N IMPLANTATION GENERALE DE L'USINE 

VARIANTS II. C.5*2.2.4./3.

LEGENDE

1. A c i é r i e V I I . S t a t i o n de heute tens ion
I I . Larei no i r V i l i . A l i m e n t a t i o n  en eau
1 1 ! . Pare ì  f e r r i ' l i e s IX. Ci t erno d* oxygère
IV. Di r e c t i  on e* l i fe i r a t o  i r e X. Par  colo co.rb ì nót

' /V , S e r v : c ; L -” :’ . ; . ' r l r i r x X I . P r a d v c t i o n  d ' i c i f ; r  b 1 a n c

V ! , C >-■ c x a i r X I I . I n e r i i jf:

a

r 4?0 n

(C
/80)
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BESOINS EN MATIÈRES PREMIERES Tableau:

AUSTROPLAN CONSOMMABLES ET EN ENERGIE VARIANTE II. C.5.2.2.6./1.

DESIGNATION
j|
j Unité / an Unité / t * Unité / t **

Ferraille tôt. |ij 37.913 t 1.655 kg 1.075 kg
Ferraille achetée !| 25.569 t 1.116 kg 725 kg
Additions dalliages ! 1.191 t 52 kg 34 kg
Additions de scories | 1.954 t 85 kg 55 kg
Oxygène j 341.101 Nm' 14.9 Nm" 9.7 Nm*
Energie électrique | 37,9.10SMWh 1.654 KWh 1.074 KWh
Electrodes en graphite 190 t 8.3 kg 5.4 kg
Cylindres ! 76 t 3.3 kg ( 2.2 kg )
Mat. réfractaires ! 1.740 t 76 kg 4 9 kg
Lingotières 635 t 27.7 kg 1 8 kg
Mazout I . 4.920 t 215 kg 140 kg
Eaux 1 2 3 ,2 .10V 5.4 m' 3*5 m*
Eaux dusage général 103,9.1 o'm* 4.5 ni 2,9 m’
Eaux refr.de inach. 6,1.10‘m‘ 0.3 ni 0.2 m' .
Eaux potable 13,2.10V 0.6 ni 0.4 m
Lubrif iants 38.5 t 1 .7 kg 1.1 kg
Air comprimé 350.1 O3 Nm* 15.3 Nm 9.9 Nm*
Desoxydants 35 t 1.5 kg 1 kg
*) acier liquide : 35259 t

**) quantité livrée : 2291 4 t



A U S T R O P L A N BESOINS EN PERSONNEL VARIANTE II.
Tableau :

C.5.2.2.7./1 .

*■___■-?--------------
^Cîualii

; -
¡Íication ;;i
V V' O X 0 Y £ S
ouvriers

Contrer Con crerr.at tre 
principal

Ingénieur
technicien

Direc teur Tôt,al
’! A B V A B A B A B A B

Direction 
usine-b ur e a nx 1 1 2 2 1 1 1 1 5 5
Dec. Technico - 
commercial

i1 5 10 9 9 3 3 2 2 1 1 ! 20 25
Dep. Personnel et 
administration ¡j 36 50 27 39 7 7 4 4 1 1 75 101

Total 1 ¡1
S

61 50 10 7 3 ' 1100 131
Dep. Technique j 
secretariat j 2 2 1 1 1 1 4 4
Services techn. 
centraux

! 14 39 26 65 6 9 2 2 48 115
Production - 
bureaux

i¡i 1 1 1 1 2 2
Production - 
planning 1 2 12 1 1 13 13
Production - 
aciérie

ji
Ü
50 1 94 12 42 4 13 2 5 68 254

Production -  
laminoir

jji; 53 99 1 2 23 4 6 2 3
li
!;  71 131

Total 2 Í 332 145 29 1 2 1 206 519
Total 1 + 2  | 393 195 39 19 4 650
A : Nombre de postes 
B : Nombre de -personnes nécessaires



( C / 8 3 )

C.5.2.3.1. Evaluation des investissements
Le coût des investissements a été calculé en prenant 
comme base du calcul les prix mi-1975. Il est établi, 
détaillé par postes principaux, au Tableau C.5.2.3.1./1.

C.5.2.3. Données économiques

C.5.2.3.2. Programme d'investissement
Le programme d'investissement se base sur le programme 
des travaux préparatoires, des travaux de construction, 
de montage et de mise en marche. Ce programme est montré 
au Tableau C.5•2.3.2./1., la répartition, des temps des 
travaux est- indiauée en semestres.
Financement:’ Il est prévu, aue la livraison de la tota
lité de l'équipement, y compris les frais de montage soit 
créditée par le fournisseur aux conditions comme suit:

10 i» acompte â la livraison
90 $ en 20 acomptes semestriels

â partir du début de la production
taux d'intérêt: 8 1/2 # p.a.

Tous les autres frais, y compris les travaux de génie 
civil, sont à couvrir par les propres moyens de l’in - 
vesteur.
En utilisant les chiffres de l'évaluation du coût d'in
vestissement (voir chapitre G.5.2.3.1.) il résulte le 
programme d'investis-ement, réparti en semestres, ex
posé au Tableau C.5.2.3 .2./2.
Le programme tient compte des tous les frais encourus 
.jusqu'au début de la production, y compris le capital 
de roulement et les intérêts cumulatives pour le crédit 
de livraison pendant la période dés la livraison jusqu'au 
début de la production.
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Les frais d'exploitation sont calculés sur "base des 
chiffres de consommation, montrés au chapitre C.5.2.2.6. 
et du besoin en personnel, estimé au chapitre C.5.2.2.7. 
Les prix d’unité pour les matières premières, 1’énergie 
et les matières auxiliaires ont été ooit indiqués par 
le CEIM et soit recherchés par nous-mêmes.
Le calcul des frais d'exploitation est montré au Tableau
C.5.2.3.3./1.

C.5.2.3.3- Frais d’exploitation

C.5.2.3*4. Prix de revient des produits
Lors d'une étude oréliminaire il n’est pas possible de 
calculer un prix de revient séparément pour chaque com
posant prévu du programme de production.
Pour l'étude ci-présente nous avons calculé un prix de 
revient moyen se référant à la totalité du programme de 
production proposé. Nous avons indiqué le prix de revient 
moyen pour l'acier liquide, ainsi que pour les produits 
laminés.
Le prix de revient comprend - entre autres - les intérêts 
du capital engagé et 1'amortissements calculé.
Le calcul des prix de revient est montrée au Tab
leau C. 5.2.3»4•/1.
Sur la base des prix des produits laminés, valables en Europe 
mi-1975,on a calculé pour chaque groupe d'acier un prix de 
vente moyen et ensuite la recette de vente moyenne des tous 
les produits du programme de production. Le résultat est 
montré au Tableau C.5.2.3.4./2.
La valeur vénale moyenne par tonne se calcule - nour le 
programme de production ci-présent - à 730 U5 .3 /t.

iLa comparaison de la valeur vénale movenne de 710 Uo :3/t 
avec le prix de revient moyen de 660 U3 15/ t donne 
une première orientation en ce qui concerne la via
bilité du projet.
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C.5.2.3.5. Rentabilité
•L'évaluation de la rentabilité est basée sur le calcul 
du taux d'intérêt interne du capital investi.
(C'est la "internai rate of return on investment").
Pour qu'un investissement soit économiquement raison
nable du point de vue d'un entrepreneur privé, il faut
que le taux d’intérêt interne soit plus grand que 
le taux d'intérêt en vigueur aux marchés des capitaux. 
Le calcul du taux d'intérêt interne se fait sur base 
du "Cash-Flow" établi pour une période bien définie, en 
général pour 15-25 années. Pour l'étude ci-présente 
on a choisi une période de 20 années. Le "Cash-Flow" 
peut être calculé comme revenu net sans tenir compte 
des impôts et de la distribution des dividendes ou 
en tenant compte de ces postes, qui diminuent le 
revenu net. Nous avons établi le "Cash-Flow" avant 
déduction des impôts et des dividendes.
Le "cash-flow" ainsi établi est montré au Tableau 
C.5.2.3.5./1.
•Il tient aussi compte des réinvestissements 
nécessaires de ces parties usées de l’équipe
ment , qu'on doit remplacer pendant la période 
en question.
Le taux d'intérêt interne était ensuite dé
terminé par la méthode graphique montrée au 
Tableau C.5.2.3.5./2.
La détermination du point "break-even" indiqué au 
Tableau C.5.2.3.5./3. montré que la production de 
17.850 t/an produits laminés est la quantité de pro
duction annuelle minimum pour que la production soit 
rentable.

C.5.2,3.6. Bilan prévisionnel
Le tableau C.5.2.3.6./1. expose un bilan pour une
période de 20 -m s , basé sur les données économique^»montrées ci-dessus.
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Pour l'installation d'une aciérie commune pour le Maroc 
et la Tunisie un site approprié en Maroc est mieux pla
cé qu'en Tunisie en tenant compte de la répartition des 
demandes entre le Maroc et la Tunisie.
En Maroc deux places sont avant tout à considérer: 
la région de Casablanca ou Nador, à proximité de l'acié
rie projetée.
Région_de_Casablanca
Cette région est i 1 partie la plus industrialisée du Ma
roc où se trouve aussi le plus grande nombre des consom
mateurs marocains d'a.f.s.. Aussi l'approvisionnement suf
fisant en énergie électrique est bien assuré. La région 
dispose d'un port d'une grande capacité ce qui facilite 
beaucoup l'approvisionnement en matières premières, qui 
sont pour la plus part à importer, et la livraison des 
produits pour la Tunisie. La région dispose aussi d'une 
infrastructure bien aménagée, ce qui rend facile la li
vraison des produits aux destinataires marocains.

«

Région de Nador

L'installation de l'aciérie fine â la proximité immé
diate de l'aciérie projétée de Nador rendrait une dimi
nution du coût d'investissement possible. Certaines in
stallations auxiliaires et annexes, ainsi que les ser
vices administratifs pourraient être utilisés par les 
deux aciéries en commun.

Les frais de transport pour la distribution des produits 
seraient cependant plus élevés ou'en cas d'une installa
tion à Casablanca, car la plus grande partie des consom
mateurs marocains se trouvent dans la région de Casa
blanca.

C.5.2.3-7. Propositions d'emplacement
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A U S T R O P L A N COUT5 D'INVESTISSEMENTS 
VARIANTE II

Tableau:
C.5.2.3.1./1.

Pos. D E S I G N A T I O N US $ .10*

1 . Engineering et supervision 1.808
2 . Know - how 1 .300

3. Achat du terrain 0.454
4. Préparation du terrain 0 . 6 5 0

5. Bâtiments et travaux de construction 2.940
6. Machines,appareils et equ. auxiliaires 21.247
6.1 . Aciérie, equ. principaux : 3.988
6.2 . Laminoir - " - : 12.731
6.3. Aciérie, equ. auxiliaires : 2.497
6.4. Laminoir - " - : 2.031
7. Installations auxiliaires centrales 1.802
8. Frais de transport, assurance 1.844
9. Montage 3.289
1 0 . Mise en marche 1.540
11 . Outils de rechange 0.062
1 2 . Formation de personnel 0.342
13. Imprévisible 3.965
14. Interets 3.803
15. Coût d'investissement fixe 45.046
16. Fonds de roulement 2.377
17. Coût d'investissement total 47.423
18. Droits de douane, impôts etc. ’



A U S T R O P L A N PRO GRAMME D » I I.IPL ANT AT ION 
V A R I A N T E  II

Tableau :
C.5.2.3.2./1.

Pcs . O B J E T 1 ~ r e  année 2me année 3rae année 4. ms année

1 PREPARATIONS (CHOIX EE LA SITS, KNOW-HOW) I t

2 ENGINEERING i

3 APPEL D*OFFRES ET EVALUATION D ’OFFRES i

4 INFRASTRUCTURE
I

5 RECRUTEMENT DE PERSONNEL I

!6 FORiùATION DU PERSONNEL i

7 PREPARATION DE LA SITE I

8 BATIMENTS ET GENIE CIVIL |
9 COMMANDE DE L’EQUIPEMENT ! i

10 LIVRAISON Di L'■üQUIPEi.IS.'iT
t

11 MONTAGE !----- i

12 Î.HSE EN MARCHE l h
13 PRODUCTION 50 fo

i

j 1
1

14 PRODUCTION 100 <fo 1

15 PERIODE D’ENGINEERING !

16 PERIODE D’INVESTISSEMENT
17 PERIODE DS PRODUCTION

L

|
i -  ■ (0/88)
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A U S I R 0 P 1 A N PROGRAI.IT.IE D'INVESTISSEMENT 
VARIANTE II.

Tableau:.
C.5.2.3.2./2.

Unité: mille US S
?os. l|O B J E T  || ann£e 2n~ année J  3ne année

l
4ne année j Somme

1 Achat du terrain j j  454 j | ! 454
2 ||Prép. du terrain || 200 i400 | 50 i! !

i 6 50
3 Engine ering, lmov.-hov;i 250 800 6 50 650 2350

4 Batiments, travaux I de construction j 750 1250 940 2940
5 Equipement y compris frais de transport et assurance 6207 12330 6356 24893
6 Montage 1344 1945 3289
7 Supervision, mise en marche | 189 189 189 191 1540 2298
6 Fonds de roulement ! 1507 870 2377

9 Frais pré- 
ope rationnels 101 101 101 | 101

j

404
10 Imprévisible 70 | 194 880 1495 8 59 315 87 65 i 3965
11 Total sans intérêts 774 2133 9677 16449 9452 3463 957 715 43620
12 Intérêts 238 709 952 952 952 3803

13 Total avec intérêts 774 | 2133 9677 16687 10161 4415 1909 1667 47423

(6
9

/0
)
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A Tableau:
A U S T R O P L A N CALCUL DE COUTS DE FABRICATION VARIANTE II. C . 5 . 2 . 3 . 3 . / 1 J

DESIGNATION Unitê/an USS/Umtê USS/an•106 » )USS/t '

Ferraille 25.569 t 75.3/t 1.925 84
Add. dâlliages 1 .1 91 t 1 .350 59
Add. de scories 1 .954 t 0.067 3,3
Oxygène 341.103 Nm* 0.08/ Km* 0.027 1,2
Energie électr. 3 7,9.105MWh 0,0362/KWh 1 .372 60
Electrodes 190 t ■ 1.390/t 0.264 11,5
Cylindres 76 t 2.500/t 0.190 8,3
Mat.rêfr. 1 .740 mix. 0.657 29
Lingotières 635 t 330/t 0.209 9,1
Mazout 4.920 t 94/t 0.462 20
Eaux 123,2.10* im 0,0966/m3 0.01 2 0,5
Lubrifiants 38.5 t mix. 0 . 0 3 2 1,4
Désoxydants I 3 5 t 94 9 A 0 . 0 3 3 1,4
Salaîres 2.174 95
D i. vers 1 .317 57
Coûts de fabricator! 10.100 441
* ) quantité livrée : 22.915 t



A U S T R 0 P L A H
PRIX DE REVIENT 
VARIANTE II

■ (£/'. W 
Tableau:
C.5.2,3.4./1.

Frais d'exploitation (selon Tableau B.7. .3.3./1.) 1 0 . 1 0 0

Transport et assurance 200
Intérêts sur le capital en^a^é 
estimé à 60 i* de 1 ' investissement 2.543
Amortissement: Bâtiments ( 4 i p.a. ) 1 20

Equipements (8 1 / 3  i» p.a.) 2.075
Véhiculés ( 20 io p.a. ) 92

Frais totaux / an (en mille US $ ) 15.130

Produits / an : 22.910 t

Prix de revient par tonne: 660 US S
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CHIFFRE D'AFFAIRE ARKUEL Tableau:
A U S T R O P L A H THEORIQUE 

VARIARTE II. C.5.2.3.4./2.

Nuance PB J PL Total.
i/aruss / t USS/an j t/an USî/t USS/an USS/an

1.1. 8.591 5 10 4,381.410 4,381.410
1 .2.02 719 600 431.400
1.2.03 113 640 72.360
1.2.05 6.039 1 640 3,864.960
1.2.07 1 .018 730 743.140
1.2.08 115 810 93.150
1 .2.10 1.900 1 . 220 2,318.000
1.2.11 592 800 473.600
1.2.12 3 950 2.850 833 1 .050 874.650
1.2.13 206 970 199.820
1.2.17 2.083 600 1 , 249.800
2 1.2. 3 950 2.850 13.618 758 10,320.880 10,323.730
z 1. 3 950 2.850 22.209 662 14,702.290 11,705.140

2.1 . 77 1.700 130.900
2.2. 522 3.040 1,586.880

z 2. 599 2.868 1,717.780 1,717.780
3.1. 20 900 18.000

3.2.1 . 40 3.060 122.400 j
3.2.2. 36 2.180 78.480 |
3.2.3. 8 1 0 . 3 0 0 82.400
z 3. 104 2.897 301.280 301.280
z z 3 950 2.850 22.91 2 730 16,721.350 16,724.200 ,



A U S T  3  0  ?  L  à  N CASH - FLOW 
VARIALTE II

Tableau:
C.5.2.3.5./1.

Unité: mille US3



A U ' S T R O P L A N CALCUL Tableau:
DU TAUX D'INTERETS INTERNE C.5.2.3.5./2.VARIANTE II

Pin Net Cash Flow Taux d'escompte Taux d'escompte Valeur à present Valeur â presentde l'année (en US S 1000.-) ( 10 */o ) ( 7  * ) . ( 10 $ ) ( 7 # )
1 2.908 0,909 0,935 - 2.643 2.7192 9.679 0,826 0,873 - 7.995 8.450
3 6.769 0,751 0,816 - 5.084 5.5234 600 0,683 0,763 410 4585 1.511 0,621 0,713 938 1.0776 1.635 0,56 4 0,666 9 22 1.0897 1.759 0,513 0,623 902 1.0968 1.671 0,467 0,582 780 9729 2.006 0,424 0,544 850 1.09110 2.130 0,386 0,508 822 1.08211 2.043 0,350 0,475 715 97012 2.378 0,319 0,444 759 1.056

13 2.501 0,290 0,415 725 1.03814 2.411 0,263 0,388 634 93515 4.174 0,239 0,362 998 1.51116 4.174 0 , 2 1 8 0,339 910 1.41517 3.963 0,198 0,317 785 1.256
18 4.174 0,180 0,296 751 1.23519 4.174 0,164 0,277 684 1.15620 5.719 0,149 0,258 835 1.475

T o t a l - 2.302 2.220
Le tau:: d'intèrèts interne se calcule ensuite — en tenant compte d'une taxation moyenne 
de 35 - comme suit:
taux = 7 + 2220  ̂ = 7 + 1 , 4 7  = 8,47 ^4540 =======

(C
/9

4
)



K
j
>

A U S T R O P L A N DETERMINATION DU POINT "BREAK-EVEN" 
VARIANTE II.

Tableau:
C.5.2.3.5./3.

-------  Frais variables: 423 5 / i

------ Revenue de vente

(Ç
6/

0ï
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Tabi :
с. 5. :

.1_______

*■ i ь . ~J J L ̂  .

nr, ; г. "  - ' '5 i ri ~ fi ь . ;■ i 1 4.  27

13 .5 58 18.977 1 8 . « 3 19 .449 2 0. 13 9 20 .417 21 .3 55 2 2 . 4 * 6 ?? nc.5

44 .073 42 .055 3 9 . 99 9 38 . 21 3 36.521 34.997 33 .543 4 0 ' '■« П
__

25 .017 25 .0 17 25 .0 17 25 .0 17 25 .0 17 25 .017 25 ,017 2  ̂ 1 ’’5 .0 17

1 7. 97 4 1 5 .6 8 4 1 3 . 44 4 1 1. 20 4 8 . 9 5 4 6 . 7 2 4 4 . 4 3  4 Í. , . г 0

1 .0 92 1 . 3 5 4 1.533 2 . 05 7 2 . 7 0 0 3 .2 5 6 4.147 5 /  r, • ~ 0 ;r

44 .723 42 .055 39 .399 З У . 773 36.531 34.397 33 . 54 8 37. b " 4 ♦ 4 г  ̂
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C.5.3. VARIANTE III

La variante III propose l’installation d'une aciérie 
dans chacun des pays Maroc et Tunisie pour produire des 
lingots séparément et l'installation d'un laminoir com
mun en Maroc pour le Maroc et la Tunisie.

C.5.3.1. Programme de production prévisionnel
La base du programme est la demande pour l'année 1979, in
diquée au taoleau A5.2.3./1.
Les quantités suivantes n'ont pas été pris en considéra - 
t i on :

12,7 r. PL (Maroc)
39,3 1 PP (Maroc)
69 t PP (Tunisie)
là,.: t TP (Maroc)
4 ■’ 9 ■- rn T;'r ' ■ 7 ‘ ‘ ■ (Tuni s i e)

La just;lenti on de laisser ces quantités de coté a été 
donnée au chapitre B.7.2.1.
En plus, on a biffé des quantités, qui ne donnent pas 
une charge entière au four à arc:
0,b i jI nuance d'acier 1.2.13. (Tunisie)
1,1 i sij nuance d'acier 3.1. (Tunisie)
Le programme de production, qui en résulte, pour les 
aciéries réparti en PB et acier liquide (indiqué pour cha
cune de-s nuances d'acier) et pour le laminoir est montré 
au Tableau C.5.3.1./1.

C.5.3.2. données techniques

C.5.3.2.1. Structure générale des usines et analyse 
des différentes phases de fabrication

Les cenèma:.; (flow-sheet des matériaux) sont montrés 
pour 1er. aciéries aux Tableau C. 5. 3.2.1 ./1. et 2.
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et peur ■: .. amino ir au Tableau C. 5.3.2. 1 ./3-
Les rape....■ : tés des fours ont été établiis comme il était
montré a a. chapitre C.5.2 .2.1.

1.' '.a _i/an t^h h/charge t^char^e

Maroc 23.475 3,24 13
Tunisic i 1.782 1 ,64 4 6 ,6

On a p ré vi ; pour l'aciérie en Maroc 2 fours à arc d'une 
capac ‘ -ìo 6-7 et pour l'aciérie en Tunisie 2 fours de
3—i t.
La descslption du flow-sheet des matériaux donnée au cha
pitre C.: est valable également pour cette vanan-te
III , 3 ..'exception de l'installation de dégazage, qui
est p:-*■*•••;< pour la variante III sans chauffage à arc élec
trise- .r conséquent il est nécessaire d'obtenir une tem
père l'acier dans le four avant le dégazage à un niveau
plus f pour compenser la perte de chaleur au cours du
dé gaz a. • . h e dimensionnement et le layout du laminoir 
coït' o !' 'it au laminoir de la variante II.

C.5•3••• Spécification de l'équipement de production
Ci-do: - 1 es données techniques principales de 1'équipe
ment, : r : indiquées comme données indicatives.
Ac ,i é r , Maroc:

itili ‘-fir : principaux

- La,;:' h arc: (layout No. 2.2.)
Nomar,, •: a; tours 2
Capar , tr: / acier liquide min. 7 t

max. 9 t
Diami t r-■ ce la carcasse 3000 mm

n an: électrodes 2 50 mm
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■ - tour du four: (layout No. 2.1.)
Nonurr ■ -ansf ormateurs 2
Pui son: ■;t i naie 3000 kVA
Tens. 60 kV
Tene i.. ■ r.lame 210/110 V
Porr- ■ ru re barge
dura", "■U. re s 20 r/o

— I';/ ' 1 i.on. de d&gasage: (layout No. 1.2.)
L'iur r .r consiste en un récipient sous vide avec
u_n c ou . car lequel la poche est introduite. A l'aide
d'un ; 1. l'argon , introduit à travers la pierre
de r.: : : peut agiter l'acier liquide. Par un sas
n ou:;. r :rt ajouter en petites quantités les ad-
di t : ' v- *
Nomo ■■ 1
Caïn./ roches 9 t
Vide min. 0,5 torr

' de coulée en lingotière: (layout No. 3.8.)
Nerim : *urôtièreS 40
Dimoi'. lingots:

S , ./inné 400 x 400 rnm
ha1.. , ■ 1470 mm

Poids ■ ; mot ca. 1850 kp
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arc électrique: (layout No. 2 , c . )

tours 2

■; àcier liquide 3 t
4 t

l a  carcasse 2 4 00 mm
o électrodes 200 mm

r n.aieur de four: ( layout No. 2. • . )

■ ‘an male
2

2000 kVA
; ma L ro 
■ ■ i.ai re 
•ie surcharge

60 kV 
2 10/1 .0 V

l,- ; i 20 l/°

on de déçazaga: ( layout No . 3.2.)

'ur l’aciérie au Maroc)
1

poches 4 t
min. 0,6 tor 

de coulée en lingotiôre:
No. 3 .8 . )

I m^otiôres 
des, lingots:

20

/or, ri e 400 x (00 mm

env, 1470 mm

env.
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Lan: no i. r :

Les specif .’.cations techniques pour 1’ £ quip err. a 
minoir correspondent Exactement aux spEcifica 
laminoir 10 la variante II.

Descriptions de l’équipement a- r 
tiens et des ateliers annexes.

Oes ; m  nilaUoiis sont Exactement les mêmes ; 
varias } JI que pour la variante II à 1’ ••/.ce 
l ab o  ralnn r ’ -, l e  laboratoire de l’aciérie on 1 

d s s p o ;s ; .'s. cas d’un Equipement pour effeco'm-r 
.des carac tEristiques mécaniques.

G.5.3.1.4. Implantation générale des diffère 
de l’usine.

Le schéma du Tableau C.5.3.2.4./1. montre le 
n b r - j  i o deux aciéries prévues. Le layon l o 
est monurE au Tableau C. 5. 3.2.4./2. Il est d’ 
idenv ¡.que au layout du laminoir de la varia':! 
Los se: Enas des Tableaux C. 5.3.2.4./3. et 4. 
propos . • '-.¡îg des implantations complètes, y „
i. ï : s ' * ■ l j r . en e t  les ateliers annexes , a ms: e 
strie d ' l’aciérie en Tunisie (C.5.3.2.
l’un : f.rlo plus laminoir au Maroc.

C.5.J.2.5. Evaluation de la superficie requi 
msaallations.

Le terrain nécessaire se calcule comme suit:

AciErie Tunisie:
4c i é r  n /at cl iors 
A dm i n mi ra t ion et laboratoire 
Ateliers de réparation
Traiteront, d’eau

2420 m2 
600 m2
300 m2 
300 m2

nt du la-
1 ions du

mis t al la

in r la 
.Lion du 
uni sie ne 

.ontrEle

ni,es parties

i ayout gé- 
c laminoir 
ailleurs
e II.
donnent des 
mépris les 
■ : 1’infra-
' 3 . ) et de

se pour les
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Aciérie intégrée Maroc:

Aciérie/ateliers 
Laminoir
Administration et laboratoire 
Ateliers de réparation 
Dépôt et magasin central 
Traitement d'eau

2550 m2 
7150 m2
900 m2 
300 m2 
800 m2 
400 m2

C.5.3.2,6. Evaluation du besoin en matières premières 
eü en utilités

Le besoin a été calculé comme décrit au chapitre 
C.5.2.2.6.
Les chiffres résultants sont montrés aux tableaux 
C.5.3.2.6./1. et 2.

C. 5. 3.2.7. Evaluation du personnel requis
L'évaluation a été effectuée de la même manière que 
pour la variante II en se basant sur le même classement 
des qualifications et sur la même répartition de la 
durée d e travail.
Le résultat est montré au Tableau C.5.3.2.7./1. et 2.

C.5.3.3. Données économiques

C.5.3.3.1. Evaluation des investissements
L'investissement comprend les mêmes postes que pour 
la variante II. Le mode d'évaluation étant aussi la même, 
nous renvoyons au chapitre C.5.2.3.1. Le Tableau C.5.3.3.1 ./1. 
montre le coût d'investissement pour la variante III,



( c / 1 0 3 )

C . ^. 3.2 . Programme d'investissement
Cî;î:.;;, expliqué au chapitre C. 5.2.3.2. le programme 
û! : -es tissement se base sur le programme des travaux à 
parler des travaux préparatoires jusqu'à la mise en marche, 
por r la variante III, montré au Tableau C.5.3♦3.2. /1.
1 ’évaluation du coût d'investissement, peur la variante 
III :;c;t expliquée au chapitre G. 5.3-3.1.
Le programme d'investissement ainsi conçu est montré 
pour la variante III au Tableau C.5.3.3.2./2.

G. p.. 3.3.3. Frais d'exploitation
Le calcul des frais a été effectué pour la variante II 
(voir chapitre C.5.2.3.3.) sur la base des frais d'une 
r„r:r.é 0 d'exploitation normale. Le résultat du calcul

1 ' objet du Tableau C. 5.3.3.3. /1. Los frais d'exploi
tai i on annuelle s'élèvent à 1 1,76 2 millions US S ce 
v; -orrespond à 513 US S en moyenne par tonne des pro-

,3 .4. Prix de revient

; u'I tat du calcul du prix de revient est, montré 
.1 l'v/ioau C. 5.3* 3.4./1. et il se calcule un prix de

ni moyen de 746 US $ / tonne. Comparé à la valeur 
irr •; moyenne de 730.- US S / tonne, il résulte clair- 

, ree la Variante III n'est pas faisable du point de 
"■ ■ v:: ¡.que.
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Ü . . u c; . Rentabilité

Le r  :■ nu prévisionnel de vente reste le même nue pour 
l a  v '- . . lente II. Le ’cash-flow’ modifié pour la variante 
III ■. montré au Tableau C.5.3.3.5./1.

Au s cm calcul de la rentabilité prouve aue la varian
t e  ] j T 1 du point de vue économique â rejeter.

C . r . • . ’ . . Choix de l’emplacement

Corme ri ace pour l’implantation du complexe marocain sont 
.1 co’" eri^rer avant tout les régions de Nadcr et de Casa-

1.ration donnée au chapitre C. 5.2.3.8. reste 
au: . !cle pour la variante III.

En c1 ’ nu : concerne l’emplacement de l’aciérie prévue 
en Tn i nu, il paraît le plus avantageux de la combiner 
;ïv 1 : Retaliation existante à El Fouladh. l’utilisa- 
t i oa -r: commun des installations auxiliaires pourrait 
Cic]: -s ¡.minuer les frais des investissements. L'approvi
sionne.’,~:»t en énergie électriaue est assuré et la proxi- 
mi l,f eu sort de i>izerta assure des bonnes liaisons de 
transport (matières premières, lingots etc.). En produi- 
san t :aü'i cment des lingots etc. destinés au laminoir du 
Ma ren , m. si tuation par rapport aux autres consommateurs 
est :a.u importance.
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PROGRAMME PR EVIoI ON ELL E Dii Tableau:
PRODUCTION 1979 C.5.3.1./1.VARIANTE III.

! ¡-.A A 00 
c i è r i e TUNISIEAciórie MAR OC 

Laninoir
\_ Formes: 
Nuance'\ 1 :;/nu i Acier liq. 

t/an
PB
t/an

Acier liq. 
t/ an

PB 
t/ an

PL
t/an

1.1.1. 2-J 1.042 531 610 1.073
1.1.2. : '+ • y J. 5.176 4.000 5.517 6.950
1 . ! .3 . r-‘ J 1' 730 1 24 143 568
2 1.1. o. J-o 6.948 5.455 6.270. 8.591
1.2.02 1 ■ 147 835 960 719
1.2.03 151 174 ! 113
1.2.05 o -3 .0 oU * v j 9.291 ! 6 . 0 3 9I
1.2.07 1.362 1.566 ! 1.018
1 '7' nI • E- * 'J J ì • * 177 115
1.2.10 ò l'J 770 1 .874 2.154 1.900i______
1.2.11 506 650 228 262 ! 592

1.2.12 6-‘ 7 1 .083 176 202 833
1.2.13 -7 : 316 205
1,2.17 • 1 J 3.206 2.083
v 1 ? 13.007 15.640 4.626 5.318 13.617
2 1 • i 9.057 22.588 10.081 11.588 22.208
2.1. 103 118 77
2.7 . 5 3 9 620 159 183 552
Z 2. 04 7 738 159 183 599
3.1. 7 f, 30 19
3-2.1. ' ) ■ <r : 62 40
3-7.2. ') r.JJ ' ' 44 10 11 36
') O )J • < • J  • ! 1 1 ! U 8
z 3. Si 170 149 10 11 103
1+2+3 I_________L'?r).A '> > ! 23.475 10.250 11.782 22.910
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r Tableau:

A U S T R 0 P L A N j
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ L

FLOW-SHEET ACIERIE MAROC 
VARIANTE III. C.5.3.2.1./1.

Unité: t/an
14430 1081 2 7760.

1 2621

6 94 3

won Lee en 
1 .1 riTvi L1èro r;

16527
3052

Contrôle qualité 4 ho r bare

204 23

Dor; t inn. t ion Lintqo t 
t/.'i n

L 1. vrai conn -

Lnm i no i r:; 204 23
Total 204 23



Tableau:
(c/10/)

A U S T R 0 P L A N FLOW-SHEET ACIERIE TUNISIE 
VARIANTE III. C.5.3.2.1./2*.

Unité: t/an
1 1 1 3 8  1 5 3 2
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Tableau:
A U S T R O P L A H FLOW-SHEET LAMINOIR MAROC

VARIANTE III. C.5.3.2.1./3.

Unité: t/an

7760

30670

t
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a u 3 t r o p l a ;; LAY-OUT AGI URIE 
VARIANTE III.

Tableau:
C.5.3.2.4./1

' i

i
I

6 .

3 . 5 .

6Am
X — H

LEGENDE

1.1.  Boxes à f e r n i  I les
1. ?, Presse à ferra i 11 r s
1.3.  C isa i l l e  à ferrai  1 les 
1 . H. Pont à bascule
?„1. Panier à fe r ra i l l e s  
?.?. Tour à arc
7.3.  transformaIr ir de four 
? . h .  trémies d’ additions
7.5.  Equipement a charrjer les trémies
7.5.  Balance à addi t ions
7.7.  Bores d’ addi t ions 
7 . B, Cuve a l a i t i e r
7,9.  Réparation de couvercles
3.1,  Poche de coulée
3.7.  Insta l la t ion de déq-uaqe
3.3.  Insta l la t ion do chauffage des poches

3 . * .  I n s t a l l a t i o n  de séchage des poches
3 . 5 .  Culbuteur de poches
3 . 6 .  Fosse de réparat ion de poches
3 . 7 .  M e t i e r  de t i roi  rs
3 . 8 .  Equipements de coulée
3 .9 .  Stockage de l ingots
3 .1 0 .  Contrôle de q ua l i t é  et ébarbage 
A. Stockage d’ addi t ions
5. Stockage de matericres r é f r a c t a i r e s
6.  A t e l i e r  mécanique de réparat ion
7 .1 .  Chariot  de panier 3 f e r r a i l l e s
7 .7 .  Chariot  de manutention
7 .3 .  Pont roulant  (parc i f e r r a i l l e s )
7 .  A. Pont roulant  ( h a l l e  de four )
7 , 5 .  Pont roulant  ( h a l l e  de coulée)



A U S R 0 P L A N LAY-OUT LAMINOIR 
VARIALTS III.

Tableau :
C . 5.t.2.4./2.

L . p .  ]

■
j  . 1.1
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i
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! , i .
> w

kr
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Legende Laminoir

1.1. Four poussant
1.2. Dispositif à tourner les lingots
1.3. Cape duo réversible 0 750 mm
1.4. Cisaille à chaude
1.5. Refroidisseur
1.6. Fosse de refroidissement
1.7. Four à longerons mobiles
1.8. Décalaminage hydraulique á haute pression
1.9. Cage trio 0 440 mm
1.10. Tablier releveur
1.10. Cage duo 0 350 . З1О mm
1.12. Rincur transversal
1.13. Laminoir à fil-machine 0  250 mm
1.14. Refroidissoir à l'eau
1.15. Bobineuse
1.16. Fosse rie refroidissement
1.17. Transnorteur à palettes
1 .1 8 . Tourniauet
1.19. Refroi.disseurs ri râteaux obliques
1.20. Cisaille â froid
1.21. Collecteur pour barres
1 .2 2. Bobineuse de déchet
2 . Halle des lingots
3. Réseau de distribution d ’énergie électrique
4 . Atelier de tournage des cylindres et de réparation
5 . Kbarbuge des billetes, expédition
6. Traitement thermique
7. Dressage pour barres et fil-machine
8. Contrôle de qualité, expédition
9.1. Chariot sur rails
9.2. Pon t roui ant 10 t
9 .3. Pont roulant 25/5t
9.4. Pont roulant 10 t
9.5. Pont roulant 5 t%
97 6. Pont roulant 10 t



Tableau :A U 3 T R 0 P L A N II.IPL ANT ATI ON GENERALE DS L'ACIERIE TUNISIE
VARIAIÍTE III. C.5.3.2.4./3.

LEGE

i . A c  i :

i p . P, i r - 
п. • .,

V . S e r

V P . S P

V i l i , -  i i :

I X . G i b

X . Has<
X I I . E x t .

{о/ и г)



Tableau :IÌ',1P'r AITI Aï ION GENERALE DE L * USINE I-IAROC С.5.3.2.4./Л.A U 3 ï R 0 P L A N VARIANTE III.

LEGENDE

_X . _  cj

A C ; é r ■' 0 VII. Station de h;
ì_3- , : Г VII!.Al i Tent at i on
Раге л f e r r a 1 î l e s IX. Ci terno d' о X •
0 : r-;c*. ‘ or. r L ;Ь л * э ¡ re X. Saneóle corb

; - : - . r X !. Prod .с: ; :: n d’
3 ; c ■ i i 1  ̂ i l XI ! .Extern

X.
■tT

к 4?0 n (C/113)
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SOÎ.liADLES ET EN EN ER GIE* ACIERIE TUNISIE VARIANTE III.

______
Tableau :

C.b.3.2.6. / 1 .

DESIGNATION J Unité / an Unité / t . Unité / t **

Ferraille tôt. 1 2 . 6 7 0 t 1 .075 kg 1.236
Ferraille achetée ; 1 1 . 1 3 8  t 94 5 kg 1 .087
Additions ¿alliages 332 t 28 k?.. 32

-
kg

Additions de scories o44 t 55 kg 63 kg

Oxygène 1 1 4 .10* Nm* 9.7 1 1 . 1 Nro*
Energie électrique 7,6.106 K’.Vh 64 5 vV/n 741 KWh
Electrodes en graphite. 63 t 5.3 \r rr 6 kg

Cylindres -

Mat. réfractaire:; 752 t 64 kg 73 kg

L ingot1ères 21 2 t 18 kg 21 kg

I.iazout 886 t 75 kg 86 kg

Eaux 10.940

Eaux dusage généra] ’

Eaux refr.de mach. . 2.660 m 0 . 2
3m 0 . 2

3HI.
Eaux potable 8.280
Lubrifiants ;| 3.5 0.3 kg o.3 kg

Air comprimé !| 1 2 0.1 0aNm* 10 Nm* 1 2 Nm
Désoxydants Ij 1 2 t 1 kg 1 . 1 kg

*) acier liquide : 11 .782 t/an
**) quantité livrée : 10 .250 t/an
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AU3TR0PLAN
BnSOIIIo EN I.IATILIRES PREMIERES CON
SOMMABLES ET EN ENERGIE.USINE MAROC 

VARIANTE III.

Tableau : 
C.5.3.2.6./2.

ij
DESIGNATION ili Unité / an Unité / t * Unité / t **

Ferraille tôt. 25.24 2 t 1 .075 kg 1.101 kg
Ferraille achetée !; 14.430 t 61 5 kg 630 kg
Additions dalliages i 864 t 37 kg 38 kg
Additions de scories ¡: 1 . 3 1 0 t 56 kg 57 kg
Oxygène ■ 227.103Nm 7.7 Nm * 9.9 Nm*

Energie électrique 25,45.10&KiTh 1 .084 K'iVh 1.111 KWh

Electrodes en graphite" 1 26 t 5 kg 5.5 kg
Cylindres : 76 t 3.2 kg 3.3 kg
M at. r é f r a c t a i r e s 1.143 t 49 kg 50 kg
Lingotières 423 t 18 kg 18 kg
Mai out i 4.657 t 1 98 kg 203 kg
Eaux ■ 122.420 5.2 m 5.3 m1

Eaux dusage genera], „ 130.930 rn 4.4 „ym ■ 4.5 3m

Eaux r e f r . d e ma c t i. 5.310 m 0.2 1m 0.2 %m

Eaux potable 13.180 im 0.6 m* 0.6 sm

Lubrifiants : 35 t 1.5 kg 1.5 kg
Air comprimé j 235.101Nm1 10 Nm3 10 Nm*
Dé s oxyda a t s ij 23 t 1 kg 1 kg

*) acier liquide : 2 3. 47 5 t /an 
**) quantité livrée : 22.910 t /an



A U 3 T R 0 P L A II BESOINS EN PERSONNEL.ACIERIE 
VARIANTE III.

TUNISIE Tableau : 
C.5.3.2.7./1.

■*~tr---7-
~̂'~''~~~~-̂ _Qualif i cat ion nrnpl 

O u vr
0 y é S
1 ers

r.aî t r e Contrer 
princ i

n ̂ ̂
pal

In~êni eur 
technicien

Direc te un I Te • o ̂
Departement 1 A B A*0. B À B An B A B ' A B

| Direction 
| usine-bureaux ; 1 1 2 2 1 1 1 1 5 r

D êp. T e c hr i c o -
CO^^ôrC ' 2.1 t _
Dêp. Personnel et 
administration î!!» 23 37 19 31 6 6 4 4 1 1 i 53 7 9

Total 1 ij
i 24 38 21

...
33 6 6 5 5 2 2 58 84

Dêp. Technique 
secretariat 2 2 1I 1 1 i 4
Services tech.n. 
centraux

!» 10 32 17 52 4 7 2 2 33 9 c
Production. - 
bureaux 1 1 1 1 2 2
Production - 
. planning 5 5 1 1 6 6
Production - 
aciéri e 50 1 9 4 12 42 4 13 2 5 68 254
Production - 
laminoir

Ü
1 - - - - ~ 1

Total 2 ■ 60 226 37 102 9 21 6 9 1 r 113 359
Total 1 + 2 84 264 58 135 15 27 1 1 14 3 3 171 44 3
A : Nombre de postes 
B : Nombre de ,personnes nécessaires



A U S T R 0 P L A N BESOINS EN PERSONNEL.USINE MAROC 
VARIANTE III.

Tableau :
C.5.3.2.7./2.

!ica:ion ! ^  i
-WJ . . . kU
OUvr.

✓5 y e s 
.ers

Contremaître Co ntrem 
princ i

aî tre 
pal

Ingénieur 
t e c hn i c i e n

Direc teur Tôt .n 3

A B r* -r-r A B A B *n B A | 3

» ' =1 i ̂ 0 — C ' l ̂ ̂ 2. 'J. X 1 1 2 2 1 1 1 1 5 5
Dép. Technicc - 
commercial 5 10 9 9 3 3 2 2 1 1 20 2 3

Dép. Personnel et 
administration 36 50 27 39 7 7 4 4 1 1 75 101

Total 1 61 50 10 7 3 100 131
Dép. Technique 
secrétariat 2 2 1 1 1 1 « 4
Services techr. } 
c t r—U'̂  | 14 39 26 65 6 9 2 I 48 115
rreçuetlon - 
bureaux t* 1 1 1 1 2 2
Production - 
planning

i
1 2 12 1 1 | u 13

Production — 
aciérie

!50 1 94 1 2 4 2 4 13 2 5 68 2 5 4

Production - 
laminoir 53 99 1 2 23 4 6 2 3 1 71 131
Total 2 332 145 29 1 2 1 ¡206 51 9

- Total 1 + 2  | 393 1 95 39 19 4 650
A : Nombre de postes et
B : Nombre de-personnes nécessaires -*



( 0 /  1 1 8 )

A U S T R O P L A N COUTS D'INVESTISSEMENTS 
VARIANTE III.

Tableau:
C.5.3.3.1./1.

Po s. D E S I G N A T I O N 'TUNISIE
U3S.10*

MAROC
uss.io6 TOTAL 

USS.10*

1. Engineering etc. 0.515 1 .712 2.227
2. Know - how 1 .3
3. Achat du terrain 0.306 0.454 0.760
4. Préparation du terrain 0.4 90 0.650 1.140
5. Bâtiments etc. 1 .078 2.899 3.977
6. Machines,appareils etc . 4.404 19.788 24.192
6.1 Aciérie,equ.princ. 2.047 2.595
6.2 Laminoir 2.357 2.431
6.3 Aciérie,equ. aux. 12.731
6.4 Laminoir 2.031
7. Inst.aux.centrales 1.291 1.802 3.093
8. Frais de transport,ars . 0.456 1 .727 2.183
9. Montage 0.788 3.114 3.902
10. Mise en marche 0.665 1.530 2.1 95
11 . Stock - outil 0.062 0.062
1 2. Formation de personnel 0.263 0.342 0.605
13. Imprévisible 4.839
14. Intérêts 4.469
15. Coût d'inv.fixe 54.944
16. Fonds de roulement 2.750
17. Coût rî'inv. total 57.694
18. Droits de douane etc. —



A U S T R 0 P L A N PROGRAMME D ' I PLANTATION 
V A R I A N T E  III.

Tableau : 
C.5.3.3.2./1.

0 J S

1 PREPARATIONS (
2 ENGINEERING
3 APPEL D ’OFFRES
¿1 INFRASTRUCTURE
RS RECRUTEMENT DS
6 formation du f
7 PREPARATION DS
8 BATIMENTS ET G
9 COMMANDE DS L’

10 LIGUAI SON DE L
11 - -p* ' ' ̂ * Ç* IP.1 -  .-l.U’-i

12 MISE EN MARCHE
13 PRODUCTION 50
1 A PRODUCTION 100

15 PERIODE D’ENGI
i C PERIODE û'IN vE
1 , PSRiODE DS PRO

K : » 0■ ’ • : : p ’ • t \» i — . 1 L  h  j

évaluation D ’offri

i A "viHU
O i. 1
Du v X -L X/‘ . i

1 -re ann'ei 2 —̂ ann*>e 3me annîe

h

►» - •

^m.e jj_nn'o



PRO GR ALALE D 1 INVESTIS S ELLE LIT Talloau:.
A U S T R O P L A N VARIARTE III. 0.5.3.3.2 ./2 .

Unit*: mille US S
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1 r ~ Tableau:
A U 3 T R 0 P L A I* ! CALCUL DC COUT 3 DU FAURjCAT r OU

! VA tï] Ail T U 111. 
1 C. 5.3.3.3./1’.

Biol GLATI OU
,,

■j Tunisie 
! Unitê/an

Maroc ! 

Uni t ê/an !
Total 

Uni té/an
U 3 à /  ! 

Unité
u es
1 O/an

US*
3/t

Ferraille !; 11.133 t 14. ‘’30 25.568 t 75.3 1 .925 84
Add. d'alliages ' 332 t 864 1.196 t Î  i i x s*. « 1 .353 59
Add. de scories ;  644 t

.I
1 . 3 1 0 ; 1 . 954 t mix. 0.076 L

Oxygène ;114.10' fm 227.10' ! 341 . 10* Lm 0 . 0 3 0.027 1 2 ' i *

Energie électr. i; 7 ,6.1 oKv/h 25,45.1 OK’.Vh ' 3 3 a,0 5 . 1 0 n t'. ii 0.0362 1.196 52
Electrodes ; 63 t 126 t i ¡69 1 . 3 90/1 0.264 11,5
Cylindres ' 76 t ! 76 2 . 5/k 0 . 190 8/
Mat. réfr. ; 712 t 1.143 t 1.895 t m  îx. : 0.718 31
Lmgotiéres 212 t 4 2] t 63 8 t 889 / t  1 0.210 9 /

Ma zou 1 836 t 4.657 t 5.548 t 94/ t  : 0.521 23
Eaux !i 10.94 0 rn 1 22.4 20 rn 13 8.36 0 rn 0.0 966/m3 0 . 0 1 3 V

Lubnf îants 3 • 5 t 35 t 38.5 t - 0 . 0 3 2 *
Désoxydants 1 2 t 23 t 35 t 94 9 :0.033 VI
Salaires 3.670 1 60
Di vers

-

I
j 1 .534 70

Coûts Cio fabrica t o r i
1
11.762 513

* ) quantité livrée : 22.913 t



A U S T R O ] ' !

Frais d’exp
Transport et as
Intérêts SUI’ V  
estimé â 50 ;■
Amorti ssomen;

Frais totaux

Produits /

(o/ a Q
PRIX DE REVIENT Tableau:

1
VARIANTE III C.5.?.7.4./1.

: on (selon Tableau B.7.3•3•3./1•) 11.762
-aa c e 570
eu Lai engagé 
a. ' investissement 2.232

2 i; auents 158

-¡a i.pements 2.277
h ; culs s 92

( r:n mille US S ) 17.091

2 2 . 9 1 0 t

7 46Prix de tonne : US S



A U S T R 0 P 1» A N CASH - FLOW 
VARIANTS III

Tableau :
C.5.3.3.5./1.

(C/123
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иС/ • О }\ S

I -’ Ь r,u ? о de та гvné a arment ré
dans les rays Cl cl ¿ti ata ri а.-i 1 а
pour .uistn'ier 1 ? 1 Г? tri.:. 1 at . с’
plusievrs aim n ~ »л c; It-., a . .. ;j v и Л л -? i
mir ? tror- var i. anx s . Oes tro
en detail ;iu voint de vue to
de vue econo:ri.-'iue e..U Chivata
des r-suitatr : e wv eUU5 i ПРО:'
1 о p i ] '} /.... -a Lt U • ̂ t *

Variante i: une rsc-û o aeié 
peur T oui' le leurrera
л

г-1\ !V " T : nu ? n a i  tu - LU U‘-n ;
TUl u S K 3  ( s o c i . é t é  h a i ,  ion a l  a

P Ci Cj t'fi L ы P a ; eu - - i, a i :  i ¡' u :

Со TUm u n i  i i ■ ' s t t ■ : ?. i s ne

ut? l a  demande en a.f.s.
suif isariiment ¿grande 
•: * une ou éventuellement 
ahn i.eo-é coricmique a exa- 
variantes ont été traitées 

.t nue ainsi que du point 
1 . ~ . Une récapitulation 
i n t en e s t à ornée au t ab -

implantée en Algérie

1 1 innto.; lat : on projetée 
::t en t r a i n  o ' ê t r e  réalisée 
1 : né raruio ) , il n’était 
évalu a t ion economique.

- tutor, en se basant sur
e prourammo ■ u: prudur: г, ion u, rro;iet mis A notre dis-
non L t-1 tu } ■ et Г .j li C) f Í i U r.' _1 cl ré s'rve de capacité de l’in-
stall a t, j o:a projetée soit Ci U il i-, i suffissante pour satis'
faire, à partir de 19oü, los d e ra an des maroccaine et
tunisienne.
La demande \,étalé du Maghreb 1980/ 1 9b 1 dépassera seule
ment, do l-~t / la capacité prêtai e de 1 ' installation al
gérienne. Kn uénérel la réserve de capacité des nouvelles 
installations s'élever!; A 10 ~ 15 $ au moins.
Du point de vu e êconomj ojü , nous considérons - malgré 
l e  e üirme des données plus u ■ ■ ? a i. H  é p s , -  l a  variante I 
comme j a ni us evan 1 w ?ju:;? ê tau t. a (mué que '.¡.es frais 
e ' inve i, ; sermon I, ainsi que les ¡Irais d ' exoj o i tation par 
tonn o dira inuoni .
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De plus 1' emplacement choisi - Région Constantinoise - 
dispose d'excellentes communications pour l'approvisionne
ment en matilres premières et pour une distribution éco
nomique des produits Imamée. le programme de production 
algérien prêtai correspond, aussi en vénérai en ce oui
conce nie l e s  nu ari e ev à'acier et les dimensions,  aux be-
soins du Inarco de i.a Tun is i e ,

L 'i n s t a l l a t i o n , dé >è en cours de ré al îc a t i o n ,  sera selon
les tenr.es du pro ,iet c r é t e  à produi re ;it 1ù5ü et les in-
vestissèments o01;t dé ,ià lixéru

Variante II: Une aciérie implantée au Maroc pour les 
besoins du Maroc et de la Tunisie.

variante, oui 1ai ns a d e né té le marché algérien
té per e T) ro .¡et en A:e'tr i e ,  s'était averée comme
inuement r é a l i s a c i e  même si on doit constater que
vie entro  .1; e n x  ne r o v i en t moyen de 660 . -  S/t et

la valeur vénale uo S/t est très limitée pour assurer
une marre do rr.anœ v vro sur le marenê, c'est à dire pour 
pouvoir suivre facilement j es fluctuations éventuelles des 
prix üü vente, de i ' anal y no o e mint "break even" résulte
oue 1 
10 -

■/ (. ■ 'V'-l; tre seulement réduit de

Variante l li : Une aciérie + 3 arninoir au Maroc^ une aciérie
en Tunisie.
Le calcul des données êconomiaueo donne comme résultat 
eue cette variante n’est pas éoonominuement réalisable 
comme la comparai non du prix de revient moyen de 746 S/t 
avec le valeur vénale ne 7]û S/t le montre clairement.
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P R E F A C E

L'Organisation des Nations Unies pour le Développe
ment Industriel (ONUDI) a chargé AUSTROPLAN - sur base 
d'un appel d'offres publique à élaborer une

ETUDE PORTANT SUR LES POSSIBILITES 
DE FABRICATION DES ACIERS SPECIAUX ET 

ALLIES AU IÏIAGHREB

A la demande des Gouvernements de trois pays du Maghreb 
(ALGERIE, MAROC, TUNISIE) le Programme des Nations Unies 
pour le développement a décidé de prêter son concours au 
"Centre d'Etudes Industrielles du Maghreb" Tanger (CEIM).
L'ONUDI en accord avec ce programme a engagé les services 
du bureau d'Ingenieur-Conseil AUSTROPLAN afin d'exécuter 
l'étude pour le CEIM et' ’en collaboration étroite 
avec le CEIM , surtout en ce qu'il concerne les investiga
tions locales dans les trois pays d” Maghreb.

Le travail a pour but d'étudier la possibilité d'ét
ablir et de développer la production d'aciers spéciaux 
et alliés dans la zone du Maghreb sur base aussi bien 
des installations sidérurgiques existantes que des in
stallations à établir en prévision de la future con
sommation des aciers fins et spéciaux (a.f.s.) dans les 
pays du Maghreb.

Les travaux seront éxecutés en deux phases:

Phase I : Etude de Marché sur base de l'état actuel
de la sidérurgie dans les trois pays du Maghreb 
et du développement des besoins en a.f.s. 
L'étude comprendra outre les prévisions des 
futurs besoins, des recommendations génér
ales et un programme prévisionnel de prod
uction»
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TN7H0DUCTI0N

A pr'sen t presque la total i t „* d o s a . f . s . , doni l?s 
troie pays òu lùaghreb ont besoin, e et irr.perito.
•M-er ter. , quelnuec unes dee i ns tali altons s : d-5rurir L—
nu pour ari or d'usare renerai preduisonfc aussi 
l'uno ou l'antro sorte tré? spéc tale dee a.f.c. en 
peti t o p quanti, top,, mais ceti-; production no reo ré- 
cent e nu'un irle fai ole pourcon tar o du bocoin ri ob-

un Alméno , un erojet d ' é tabi i r uni1 due Lien des
n  ” — • .c. ; c, t d is.ou té dermi s un c r L a i r: t •:ans déjà, ce
nondan t un Ilare e et en Turici y tudfi c d e t e 1 s
p rojetc n 'ont pas encore trait é n S J Usou 'à ri ré s ont.
r r > % indue tr i , , 1 i n -f

l l l j .  i .  U  1/ ion eroica'.. , i , Ì 1 'J mél¡oration
di \ c Landaril d fi v i. e v c ri t f orm cent au n t e r la concom
t ' . ' . l  Lien des ci «J # O « ÿ ou qui don,and e ra une part croissante
/•1 n  r-
V* f. . ; device c fort 0 c d:c poui t ; 1 :s pour 1 es innortations.
l 'é tabi i.cpor.ont dee insta] 1 a 1 1 one pour la fabrication 
doc a.f.n. parait donc un besoin ur~ent pour les troi:
paye du Maf;h re b. Pour assurer le me i 11 ou r rondement 
economique dos projets et pour éviter dos éventuelles 
sur-capacités une coordination des futures projets sur 
base d'une étude approfondie est bien nécessaire.
L'étude de marché ci-pré son te a pour but d'éclaircir 
les problèmes mentionnés ci-dessou s et jeter la base 
pour une étude technico-économique détaillée.

*  ) /a c j e r s f i ri s e t s p o c 1 aux (ou aciers spéciaux et alliés)
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1. Constater la consommation actuelle et l'évolution 
de la demande, au cours des dix dernières années:

2. Elaborer par des méthodes appropriées (modèle ana
logues et analytique) des prévisions des consomma
tions d' a.f.s, pour la période jusque 1985;

3. Constater l'état actuel des installations sidérur
giques existantes et leur aptitude de produire des 
a.f.s,;

4. Constater l'état actuel des matières premières, 
énergie, infrastructure etc. disponibles et leur 
suffisance pour l'établissement des installations 
pour a.f.s.;

5. Elaborer un programme prévisionel de production.

Austroplan a commencé ses travaux fin octobre 1975, 
mais a interrompu les investigations locales en accord 
avec le CEIM et l'ONUDI et' a repris ses travaux 
fin. janvier 1976. Les investigations locales on été 
exécutés en étroite collaboration avec les collabor
ateurs du CEIM/Tanger qui ont assisté pendant 2 se
maines (fin mars / debut avril) â l'élaboration des 
prévisions de consommation.



RESUMEEA.2.

L’étude ci-présente traite trois groupes des problèm
es:

- Etablir l'état actuel du marché d'a.f.s. et de la 
sidérurgie au Maghreb,

- Rechercher l'évolution du marché d'a.f.s. de 1975 - 
1985 au Maghreb,

- Elaborer un programme prévisionnel de production et 
soumettre des recommendations.

Avec l'aide très active des collaborateurs du "Centre 
d'Etudes Industrielles au Maghreb" Austroplan a fait 
toutes les investigations locales necessaires dans 
les trois pays du Maghreb. Sur base des informations 
primaires de la part des consommateurs, Austroplan a 
établi lui portrait de la situation du marché d'a.f.s. 
pour chacun des pays du Maghreb, classé par branche et 
secteur industriel, mais aussi classé par forme, dimen
sion et nuance d'acier - l'information indispensable 
pour l'établissement d'un programme de production. Le 
constat de la situation de la sidérurgie au Maghreb dé
montre un manque quasi-total en installations de fabric
ation d'a.f.s,, qui pourraient satisfaire la demande 
croissanteen a.f.s.

En utilisant la méthode analytique et la méthode écono
métrique, Austroplan a élaboré par deux voies des prévi
sions de la demande d'a.f.s. pour la période 1975-85. 
Selon ces résultats la demande annuelle d'a.f.s. va aug
menter très sensiblement dans des proportions d'environ 
1 â 10 de l'année 1975 ¿jusque 1985.



( А/à )

Le modèle analytique donne en résumée les résultats 
comme suit:
Demande d'a.f.s. et son évolution:

Année
\ 1975 1979 1985

Pays \

Algérie 15.090,4 104.399,7 231.168,8
Maroc 14.281,1 21.222,4 34.570,0
Tunisie 4.341,0 8.868,5 12.942,6

Maghreb
total 33.712,5 134.490,6 278.681,4

Cette croissance prévue de presque 1000 en 10 ans, 
.justifie bien le projet d'installer une ou plusieurs 
aciéries d'a.f.s. au Maghreb. Un programme prévisionnel 
de production a été élaboré, qui peut servir comme base 
pour les futurs projects, dont leur emplacement, ainsi 
que les technologies à utiliser seront traitées par 
l'étude technico-économique, (phase II des travaux, 
encore à fixer par l'ONUDI).

L'Algérie prévoit l'installation d'une aciérie électrique 
d'une capacité de 140.000 t/an pour 1980, qui va doubler 
jusque 1985. Il serait possible, peut-être même avanta
geux, que cette aciérie après l'extension de sa capacité 
pourrait satisfaire la demande de tous les pays du 
Î4aghreb.



A. 3. ACIER - DEFINITIONS ET DONNEES FONDAMENTALES

A.3.1. DEFINITIONS DES TERMES "ACIERS FINS ET
SPECIAUX" - CLASSIFICATIONS SYSTEMATIQUES

La métallurgie groupe du point de vue des carac
téristiques d’utilisation les aciers en deux ca
tégories.
- les aciers d'usage courants
- les aciers fins et spéciaux

La délimitation de ces deux catégories et les dé
finitions du terme "ACIERS FINS ET SPECIAUX" (ou 
ACIERS SPECIAUX ET. ALLIES)ne sont pas uniformes 
d'un pays à l'autre.

A.3*1.1. Définition et classification suivant la 
nomenclature douanière de Bruxelles

Une définition uniforme des termes pourrait être 
établie sur la base de la nomenclature douanière 
de Bruxelles qui est utilisée dans le commerce in
ternational. Cette définition n'est pourtant pas 
conforme aux définitions usuelles métallurgiques. 
Nous reproduirons des extraits de cette nomenclature 
en ce qui concerne les aciers fins et spéciaux.

Les aciers fins et spéciaux sont classés dans le 
code douanier sous le numéro 15 du chapitre 73.
Les définitions des a.f.s. sont contenues dans les 
"Notes" (d) et (e) du chapitre 73 du-dit code.



Ces alinéa:; su ■.'•jures suivants:
Note d) Ac-Lù'ss J.

Les aciers co:vr: ■ s éléments en
pourcentages de .
00 <> et U S V ■ s ; ; ris ensemble;

2,00 et pl0.
o,50 4, et ni.US , .
o,50 et f 1 !U. s s :
o,10 g, et niU J • n s .1 .

o,10 rit
/° et plus :n... i

o,30 g et •.-V ï M u s• •
o,30 7J et •p 1 o • ’ ■ ;
o,30 S et r :
o,40 ni/ et niW • ' 1

o, 10 e?/'• et -t'0 ' "
0.12 (J

i"‘ e t niu ; :
o,10 / J et niUS in- .
o,20 ry,/ ' et niu: i' ■ ■ : :-s- r ri s ensemble
o , 10 nf/ ' et n 1 Ì " ; ’ ■ r i s  individuellement

Note e ) : J\c 1 e  ; ■ ; " ■

L'acier conte; a; • . i de carbone ,
à condition eue ; u : er: nhosphore
soit inférieure c.. .un chacun de ces
élément s pn ; - ; sur ces deux
éléments or.i . un ■■
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ne "Aciers et spéciaux"
sunas!. i a. célmition ae 

'A - • 0 , a-,j ,';or.if ne trouve en annexe,A.X. 
o ont 1er: t usioucuent lot c nrnc a é r i st i nues 

e u  or;t a en nuancer d ’ acier.

é.r.entoi re nu r '! a stand n rn i sat i on

L'EUHCACAA '"A - -AO contient uniquement 1er caractéris- 
t i. nue r, r u é ’":] fc; d e a i !. f é ren t i a, t i on.

T,n d en ont ; n: 11 on des nuances d * acier ci e c n noue n a y s 
dérer.d f’cn normes na t i ona l e s  es. virueur, par example:

Au f. o r i t ô nationale

* Kn Autriche 1er nonnes DI N sont uniquement valables 
pour les afs, les aciers à usape général sont normalisés 
par CfJOIA.T.
Toutes Les norme:.; nat tonales attribuent aux nuances 
pnrticuli dre s d'acier des courtes désignations (codes), 
qui c or re s pond ent, pour le s a fs, A un assemblare de codes 
chimique;;. Des explications f é n c r n l es sur ces codes sont 
¡ornées par exemple pour ALTIOR et Mil dans les feuilles 
fl o n o r m e s s i.i i v an tes:

a



NF A 02-005 = Le n  

DI N 17006 = : r ■.

DIN 17007 = "‘.Ve o

Dans les pays du Do 
et de l'Acier, or, .7, 
d'aciers. Les rr: :ic 
plus, des marquoo 
pour les acier .; : r ■ 
il existe ces 
signâtions star ;r
1 0 .Ed. (1970-

Il faut remarq, - 
tinetion entre ac 1er 
ne correspond as  
ment alliés et s 
d'alliage) casa- -,o ri 
Mais rappelons ¡a-- 
systématique s ■■ c r,r. 
bole "Z", et Dr; ;

Dans cette étude ir 
fins et spéciau; ; ' 
âge est donc aopi as;

caveni ionelle

,. : ; or. systématique 
:r chimique (code

%
. -‘'tnéral, désig-

*. . t ■ : O . G Lt G •

r ri ' orne du Charbon 
. ..s dés: gnations
■ ' ■;a iers utilisent en 
■r r; à chaque firme 

; usines ; d cet effet,
.■ ruerais on des dé- 

v , ht aiilschlüssel

7 ;0-r0 , la dis- 
. r es et aciers alliés 
.r. Des aciers faible- 
r . i lés (plus de 5 f» 

AiiOi et DIN).
r a ri r 1 e s désignations 

un U  se le sym-

■r,ri; cation des aciers 
; r r-n éléments d'alli-



EURONORM 20-60
- a) non allies
- b) faiblement a l l i e r -  ---
- c) alliés

uiu’r 1' EURONORM 20-60

- d ) fortement t. - -a;.-. m  n' AFNOR ou DIN
(avec plus oc ; ' .■ ' a'. •.. . ui- a'al li âge s)

A.3.1.3. O l a - s L f l: : , a;

l e  oui c ’ a I. ' i  ; iu.

n u e  des afs selon

Parallèlement aux cota; uy, a,: ao classification
d'aciers contenus ci-ans ica . 
d'après la conpositJ.cn .,._:.a an 
les critères de quai  A- ra
il existe encore un

.llrRM 20-60, c.à.d.
- ( . 1 . ) ^  et d'après 
■ A ]. 'utilisation (2.2.)^ 
: e classification établi

d'après l e  eut d ’ uc, .u.uu .... j; ■ v,r requelle les sous-
classes su ivantes  ra . c  n . f  

toutefois l e s  i n n n a "  :.j u ,ü a

m r e  indicatif sans

Groupe 1î Ac ie rs  ce oua-.u, 
- a) aciers -a .on (proprement dits):

i. on

ce t c a  s., e; • r a

.uni ( y  compris les aciers 
a- trempe superficielle)

- b) a c i e r s  A re..a>;uu. a
- c) a c i e r s  rirai .cl : 'a! A. ;'usure
- d) aciers pour roui.i:,;-
- e ) ae Lors r: cnm >. i. •; !a r i J
- f) aciers pour selon récontraint
- g) a c i e r s  ré., „s ,i„ \ re.;x basses températures etc.

Groupe 2: Ac i o rs _ i r . o /■•■•iai , < r •i i„£’£fractaires

D Ces indices correspondent d 
l'EURORORM 20-60.'

1 a classification de



Groupe 3 : Aciers

- a) rour ' u , ( O C )
- b) pour tr:r:.LL id {Or’)
- c) acier rapine (OH)

Groupe 4: Açiers_d_LL'u-u s ̂  ̂ _pdidques_et_chimi2ues
Gjjéciaicn

- a) aciers pour ] c techniques nucléaires
- b) iers noue o c m  ruet ions magnétiques

et éleetoonrqrcc. etc.,

Le tableau A. 3.1 . 3 ./'i. r'c; "'c o oij te la répartition des 
groupes d’utilisai: i oo ir-sn̂  s suivant la teneur des 
a.f.s. en éléments d ’ a. .. • -

Dans le domaine met ..a.., eu sa-, .1 aoriste encore d’aut
res classification...- o . rao . :..cuoj pour les afs, par 
exemple d'après leur lui o- : rmciure:

- aciers : suaù ;
- aciers au n s . .
- aciers --e " ! . .
- aciers mai- . u'a u- - a

et autre:;, nus: su états intermédiaires
et combinés.

Mais ce schéma de c ‘ - ss.. s î : on est sans importance 
pour cette étude ce . . s s  ,-..é .¡e sera pas mentionné en
détail.



A U S T R 0 P I A N REPARTITION DES GROUPES D'UTILISATION 
SUIVANT LA TENEUR DES AFS EN ELEMENTS D'ALLIAGES

Tableau:
A.3.1.3./1
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A . 3 • 1.4. Utilisation d’un schéma de classification 
combiné des groupes de nuances des afs.

Pour les besoins de cette étude - en tenant compte 
de l'élaboration d'un programme provisoire de prod
uction nous avons établi un schéma de classification 
pour les groupes de nuances des a.f.s.
Ce schéma contient deux éléments:
- a) Classification par groupe:

d'après le but d'utilisation (cf. A.3.1.3.)
Groupe 1: Aciers de construction
Groupe 2: Aciers inoxydables et réfractaires
Groupe 3: Aciers à outils

Les aciers du groupe 4 seront - pour le moment et 
l'avenir proche - sans importance pour le marché 
nordafricain

- b) Classification par sous-groupes:
d'après le type d'alliage (en tenant compte des 
éléments chim. constituantes l'alliage)

Le tableau A.3.1.4./1. présente une vue générale de ce 
schéma de classification.
Une comparaison et la répartition des groupes de nuance 
suivant leur but d'utilisation est présenté dans l'annexe, 
Tableau* A.X.3.1.4./1. - 7.

Les avantages de ce système de classification sont les 
suivants:
- a) il répond bien à l'exigence du Modèle Analogique

qui se base avant tout sur le but d'utilisation 
pour déterminer la quantité globale des groupes 
de nuances d'aciers.



b) grâce â la classification par groupe de nuances 
d'aciers d'après le type d'alliage on peut déter
miner par la suite le programme de production 
prévisionnel directement â partir de la prévi
sion de la consommation.



GROUPES DE NUANCES D'ACIERS Tableau:
A U S T R O P L A N PINS ET SPECIAUX A.3.1.4./1.

Répartition systématique selon le but 
d'utilisation et les types d'alliage.

No. Type d'alliage j No. Type d'alliage

Aciers de construction
1
| 1.2.13. 0 1 i <

1 . 1.
1.1.1*
1.1.2 .

1.1.3.
1.2 .
1.2.01.

1.2 .02.
1.2.03.
1.2.04.
1.2.05.
1.2.06.
1.2.07.
1. 2 . 08 . 

1.2.09. 
1. 2 . 10. 

1. 2 . 11. 

1. 2 . 12.

Non allies 
C: 0,05 - 0,22 fo 
Cî 0,25.<0,C0 1* 
C: ̂  0,60 
Alliés 
Mn
Mn - Si 
Mn - Cr 
Mn - Mo 
Si
Si - Cr (- Mo)
Cr (0,25 - 1,0 %) 
Cr (1,3 - 1,6 i») 
Ni
Cr - Ni 
Cr - Mo 
Cr - Ni - Mo

Reearque
Ce systine de groupaient constitue un recours.
En tout cas. I l  faut de préférence prendre la  
d éfin ition  d'une nuance d 'acier selon les nor
ias valables (AFNOR, OIN, BS, AISI-SAE, UNI, e tc .) .

1.2.14.| Cr - Mo - V 
1.2. 15. Cr - (Mo) - Al

i

1.2.16. | Mo
1.2.17. } Pb, S (Décolletage)
2j_

2 . 1.

2.2.

2.3.
2.4.
2.5.
2 . 6 .
2.7.

Aciers inox. - réfr.| L- ... ...... '
Cr
Cr - Ni 
Cr - Mo 
Cr - Ni - Si 
Cr - Ni - Mo 
Cr - Ni - Ti 
Cr - Ni - Mo - Ti

3^

3.1.
3.2.

3.2.1,
3 . 2 . 2 ,

3.2.3.

Aciers à outils

C * = 0,7 - 1,3
Ac. à outils alliés
Répartition par groupe 
d'utilisation 
(selon AFNOR)
OC (Travail à chaud)
OF (Travail à froid)
OR (Outillage rapide)
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A,3*2.FORMES ET DIMENSIONS DE PRODUITS EN AFS

Définition de classification des produits

Les formes des a.f.s. sont généralement les mêmes 
que celles des aciers d'usage général:
- a) Produits_bruts : (PB)

- lingots
- billettes de coulée continue

-b) Demi-groduits : (DP)
- blooms
- billettes (dégrossies)
- largets 

etc.

- c) Broduits_finis: (PF)
- cl) Produits longs (PL)

- laminés (ou fers) marchands
- fil machine (couronne)
- profilés spéciaux

- c2) Produits plats (PP)
- large plat
- tôle
- bande (large bande et feuillard)

- c3) Tubes (TB)

Les définitions de cettes formes de produits ne sont pas 
uniformes dans tous les pays. Comme pour la classificat
ion des a.f.s.nous nous en référons à l'EURONORM.
Une copie de l’EURONORM 79-69 "La définition et classi
fication des produits sidérurgiques par formes et dim
ensions" se trouve dans l’annexe, A.X.



Les normes nationales (p.ex. AFNOR, DIN, B.S.) donnent 
également des indications concernantes les dimensions, 
formes de produits, les procédés d'élaboration et les 
tolérances des formes et des dimensions.
En ce qu'il concerne les tolérances des formes et dimen
sions, il existe une différence essentielle entre les 
produits ena.f.s. et les produits en aciers courants. 
Les produits en a.f.s. ont généralement des tolérances 
de formes et de dimensions plus étroites que les prod
uits en acier courant (en général les écarts sont fixés 
dans les tolérances des normes).

En outre pour les a.f.s. sont exigés:
- une structure uniforme
- une minimum de défauts internes (pores, flocons, 

criques, retassures,, soufflures etc.,)
- aucun défaut de surface (criques, pores, élévations 

etc. )
- des caractéristiques favorables aux usinages et 

autres transformations
- une parfaite uniformité des caractéristiques de 

qualité.

Pour répondre à toutes ces exigences, la fabrication 
et la transformation des a.f.s. demandent un travail ex
trêmement soigneux et précis; ceci ne peut se faire 
qu'à l'aide d'installations adéquates (p. ex. équipe
ments de fours et de laminoirs spéciaux pour la trans
formation des a.f.s., équipements pour traitements de 
surface, etc.).
Pour conclure nous rappelions que certaines formes de 
produits sont en général très rarement ou pas du tout 
fabriqués en a.f.s., par exemple:
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- les tôles fortes
- les poutrelles ( I, H, U )
- les petits profilés ( I, H, U, L, T )
- profilés pour matérial ferroviaire 

et d'autres ..

D'un autre côte, il y a aussi certaines formes de 
produits qui sont en fin de compte fabriqués pres
que seulement en a.f.s., par example:

- les gros lingots de forge
- différents profils spéciaux 

etc.

Pour effectuer les interprétations du Modèle Analyt
ique il est nécessaire d'établir une classification 
d'après les groupes de dimensions. Cette classific
ation est représentée dans le Tableau A.3.2./1.



A Ü S T R O P L A N CLASSIFICATION DES PRODUITS SIDERURGIQUES EN AFS 
PAR GROUPES DE DIMENSIONS

Tableau:
A.3.2./1

FORTES ’.3'*177*3TTC» '.J « * \J □ — — O
A (section) PKIT.

0 d
d (mm)

□ l i a
a (ram)

O  \ S
s (mm)

min max min max
V

min max min max

PB
Produits bruts

lingot 3 indéfini indéfini indéfini indéfini

PL
Produits longs

I 12.100 34.650 124 210 110 186 - -
II 2.500 12.000 56 123 50 109 53 1 1 8

III 784 2.400 32 55 28 49 31 52
IV 110 780 12 31 10 27 11 30
V 23 100 5,5 11 5 9 5 10
VI 20 5 - - — —

C=T=-a
„E-fe)

iingOtS Dl?.ts

sections
équivalentes

PP
Produits Dlats

EUE0K0RM 79.69 épaisseur 
a ( mm )

larges plats 
b ( mm )

larges bandes 
b ( mm )

feuillards 
b (mm)

Tôle forte 
Tôle moyenne 
Tôle mince

min 4,76 | 150 à 1.250 min 600 max 600
3,0 à 4,75 i - | min 6C0 ma:: 600
max 3,0 - min 600 max 600

TB Tubes PAS DE CLASSIFICATION PAR GROUPE



A.3.3. FACTEURS DE RENDEMENT POUR LA FABRICATION 
DE PRODUITS EN AFS

Bien que ce chapitre est mieux placé dans l'étude techno
no-economique, il parait très utile de le discuter dès à pré
sent. En effet, dans le Modèle Analogue les quanti - 
tés prévisionnelles de consommation d'a.f.s. seront recen
sées comme pourcentage du poids total de machines, vé
hicules, constructions mécaniques etc., ou bien comme 
quantités de matière première pour les industries de 
transformation mécanique (correspondent aux quantités 
de produits finis ou livrés des usines sidérurgiques).

Ces quantités de pièces finies sont à recalculer en 
quantité équivalente d'acier liquide, pour donner une 
base commune de comparaison entre le Modèle Analogue 
et le Modèle Analytique, mais aussi pour constituer une 
base pour l'élaboration du programme prévisionnel de 
production.

Une vue d'ensemble des facteurs de rendement appliqués 
dans cette étude, ainsi que leurs appartenances, est 
présentée dans le Tableau A.3.3./1.. Il est bien 
évident que les chiffres avancés ne doivent être prises 
qu'à tître d'indication, car dans tous les cas concrets 
ils dépendent de divers facteurs tels que par exemple:
- caractéristiques techniques des procédés et moyens 

de production
- qualités des matières premières et additions
- méthodes et organisation du travail etc.,
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Le Tableau Â.3.3.,/ ‘ , donne l e s  rendements en matière
de c h a qu e a ro a 6 d é 

rendementp. compost 

tenir un pr osu i t .

Exemples :

ae t ra ns fo rm a t i on ,  ainsi que les 
ss des d i f f é r e n t s  procédés pour ob-

-  L ' o b t e n t i o n  d 'u;i produi t  f i n i  à partir de billettes
dég ro s s i e s  s 'es: 

 ̂ -• '"1 • • *

i e c tue  avec un rendement de 0.90,

= r (3,4) . r (4,5)
. -y.) -  0,95 • 0,95

-  L ' é qui va. i. en ; ne 1er l i q u i d e  d 'un produit fini peut
 ̂r • '  . '

G o TC  U G . O 1 \ . : , : 0

P. ex. u n  i-fùi:

r  ( ■ , 5 ) ) 0 , 2 )  . r ( 2,3 ) . r ( 3,4 ) . r ( 4 , 5 )
o . r -T - ~ ' 1 0,83 0,95 0,95



A U S T R O P L A N
RENDEMENTS r(i,j) EN MATIERES DES DIFFERENTES 

TECHNIQUES DE TRANSFORMATION POUR LES PRODUITS ENAFS
Tableau

A.3.3./1.

MATIERE r > 1 2 3 4 5 1 6

DE DEPART i )
A c i e r  j L1ngots R i l l e t t e s  ;

j
Laminés P r o d u i t s  j P ièces

7
. i Procédés de Produ i ts

l i q u i d e dégross i es  j i f i n i s  j f orgées
] t r a n s f o r m a t i o n t>*a-*s'or*ês ( j ) < ■

r  ( ! , ? )
? «___1 '  .  î ; .. ~w - u . c r  t r 1 , ir jc .i- : : ' - v  h

. . .

. .<• /  : T !. . .  ► Jf
'■} '

i

j

I _ : :i, . •' -  ̂ ~ • • • ■ ' ' ‘ ' 1 - - * - - - r [ : , ■) r  : i !
' j v u r e s i e r ;  c h a i r . , " : ¿U 1

f ‘ '' 0 , 6 o i11

l a n i n o ! r  * ! r ' s s e u r ! * f 7 j 'Laminer f  U ¡— r ( 1 , 4 ) r  ( 2 , 4 ) T ( 3 , 4 )
1j

4 ( r feuxièr -  ch î l e u r ) r3Oen 0,6 9 0,79 0,95

Parachèvement P r u d u i t s  f i n i s  ( P i ) r  ( 1 , 5 ) r  ( 2 , 5 ) r ( 3 , 5 ) r  ( 4 , 5 )
5 ( T r a i t ,  thermiques i n c l u s ) 0 ,  o 5 0,75 0 , 90 0,95

Forge Pièces  f orgées r (1 ,6 ) r ( 2 , 6 ) r  ( 3 , 6 ) r  ( 4 , 6 )
6 ( P r o d u i t  de d é p a r t :  l a a i n é s ) 0,64 0,73 0,88 0,93

Usinage par Pièces fin ies r (5 ,7 ) r  (6 .7 )7 enlèvement de copeaux (pièces usinées) 0,85 0,90
Laminoirs et Produits f in is r  (1 ,8 ) 8) prod, f in is

8 parachèvement (tô les  et bandes) P.P.
0,60 tôles - bandes

9 Soudeuses et parachèvement Tubes soudés l ÜJLL r  (8 ,9 )

0,54 0,90

L a m in o irs  â tu b e s  e t Tubes sans s o u d u re r  (1 ,1 0 )
lu

p a ra c h è v e m e n t 0,60



P
(k/?k)

A.4 LY: ij

1963 - 73

Le Centre 7'7iu..:.. s Y'U'e;;rijY.or au Maghreb, a mis â 
nôtre disposit : e'-1 ljuljs es données statistiques des ad
ministrât ions deux. • > roc trois pays du Maghreb con-

1963 - 1973. Cia: jj jjj:jr:jj nous renseignent sur les im
portations d’acier elasra:iéos par des groupes des prod

- tôles
- rails, rcssorss
- materi.il de shorn:r dn 'l'r
- boulonner! ■ ‘
- clous , oh ov i ;les
- réservoirs, fu;,:;, ,1 r "s i.,:,
- roui ern or. üs
- barres, bloom
- constr. dj.v. an Lors
- aciers allies et as sers fin au charbon
Le tabl eau A. A. 1./1 donne oos chiffres détaillés pour 
chacun des trois pays farrsroc. Cependant, il n ’était 
pas poses oie sur uis. ors données mises â nôtre dispo
sition à constater la cor -sommation des a.f.s., toute in
dication concernant les nuances d’acier manquait. Pour 
établir la consomma tien on a.f.s. de chacun des pays 
Maghrebiens nous nous sommes servis des méthodes statis
tiques. Los quantités nos a.f.s. indiquées dans le tab
leau A. 4.1 ./1 o r ; ' y : t ' o t ;iono pas les importations

cernant .• : i O d’acier des années

uits O  Oi.LiiL

feuiilar 
fil-mach
proi i li
tuo es ci



effectives, mais sont des estimations de la consomma
tion en a.f.s. Généralement ils existent des corréla
tions entre la consommation des a.f.s. et la consom
mation totale d'acier d'une part et entre la consom
mation des a.f.s. et le de-etrê d'industrialisation d'un 
pays d'autre part.

Cette relation se présente comme suit:

AFS (t)n . 3425,6 - £Ac(t)n . 0,54 
£Ac(t) . 35,256

A F S ( t )n_ i  • 100

£Ao(t)n-1

AFS (t)'n Consommation en a.f.s. annuelle de 
1?an "n", exprimée en tonnes

¿Ac( t )n Consommation d'acier totale de l'an "n",
exprimée en tonnes

c., c0, c, : des constantes

AFS (t)n . C1 - Ac(t)n • c2 AFS (t)n-1 * 100 
5TAc (t)n , ^Ac(t)n_1

Etendue de la validité:

0,6 AFS(t). 100 
?/Ac(t)

< 5,0



IMPORTATIONS D'ACIERS TOTALES ET QUANTITES CORRESPONDANTES Tableau:
A U S T R O P L A N D ’AFS DANS LES PAYS MAGHREBINS SELON STATISTIQUES DE 

DOUANE DE 1963 - 1973 A.4.1. / 1.

Quantité: tonnes
Pays

MAROC ALGERIE TUNISIE MAGHREB
Annêex^ Acier tôt. AFS Acier tôt. AFS Acier tot. AFS Acier tot. AFS

1963 126.660 4.120 152.599 1.115 88.213 2.205 367.472 7.4 40
196 4 165.141 5. 56 5 200.549 1.484 91.318 2.374 457.008 9.423
1965 117.606 4.116 167.370 1.506 123.386 3.331 408.362 8.953
1966 137.943 4.993 119.434 1.278 104.227 2.918 36 1 .604 9.189
1967 163.330 6.125 151.745 1.866 73.353 2.127 338.428 1 0 . 1 1 8

1968 188.756 7.304 339.700 4.722 42.589 1.277 571.045 13.303
1969 239.198 9.568 589.055 9.130 62.697 1.943 890.950 20.641
1970 280.728 11.570 787.473 13.530 66.222 2.140 1,134.423 27.240
1971 237.527 10.100 534.427 10.910 83.834 2.660 855.788 23.670
1972 205.968 9.030 972.700 16.990 104.762 3.350 1 ,283.430 29.370

1973 230.393 10.350 607.472 13.480 116.515 3.670 954.380 27.500



A.5* MODÈLE ANALYTIQUE

A.5.1. INTRODUCTION

A.5.1.1. Objectifs du Modèle Analytique
Les résultats du modèle analytique, - les prévisions 
des quantités de consommation pour chacun des pays du 
Maghreb - sont présentés dans l'étude ci-présente sous 
deux aspects:
- quantités d' a.f.s par groupe de nuances, formes et 

dimensions de produits
- quantités d'a.f.s par branche

par consommateur 
par produit

A.5.1.2. Mcthode a'Execution

Dans le modèle analytique» des prévisions de la con
sommation d'a.f.s au Maghreb pour les années 1975 - 
1985 ont été établies sur la base d'enquêtes primaires: 
questionnaires, visites sur place, collaboration avec 
des institutions locales comme le "Centre d'Etudes In
dustrielles au Maghreb".
Les données demandées se réfèrent avant tout à la con
sommation en a.f.s. de l'année 1975 et des années â venir. 
S'il n'était pas possible d'en obtenir des renseignements^ 
des données de la production existante ont servi comme base 
à élaborer les prévisions.
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A.5.1.3. Méthode â déterminer les quantités d'a.f.s

Afin de déterminer les quantités d'a.f.s. nous avons
procédé comme suit:
- Pour chaque type de produit nous avons déterminé le 

pourcentage moyen en poids d’a.f.s. Pour ce faire, 
outre l'expérience des ingénieurs conseils d'Austro- 
plan, nous avons consulté de nombreuses entreprises 
autrichiennes, et des entreprises liées à l'étranger 
(RFA, Italie, Grande Bretagne).
Dans quelques cas, l'estimation de la partie en a.f.s. 
se base aussi sur des renseignements de la part des 
producteurs interrogés.
Ce pourcentage est une fonction du type de produit, mais 
dépend également des genres de construction, des tail
les des produits, des capacités et d'autres facteurs, 
il ne peut donc être considéré que comme un ordre de 
grandeur moyen, et non comme un chiffre précis.
Pour les produits, pour lesquels la production est 
indiquée en nombre des pièces, nous avons éstimé les 
poids unitaires, en nous basant sur l'expérience et 
les produits analogues, les erreurs dues à cette esti
mation nous paraissent négligeables en comparaison 
des erreurs concernant les quantités.

A.5.1.4. Les secteurs industriels

Toute l'industrie est classifiée en diverses secteurs
comme suit:
- Hydrocarbures
■!- Mines
- Electricité
- Sidérurgie et première transformation



- Constructions métalliques, mécaniques et électriques
- Chimie
- Industries alimentaires
- Industries textiles
- Industrie des cuirs et des peaux
- Matériaux de construction, céramique, verre
- Bois, papier, liège, industries diverses
- Artisanat d'art et utilitaire pré-industriel

Deux de ces 12 secteurs consomment des aciers fins 
et spéciaux comme matières premières:

- l'industrie des constructions métalliques, 
mécaniques et électriques comme consommateur prin
cipal

- les industries de la sidérurgie et de première 
transformation.

Le secteur "Constructions métalliques, mécaniques et 
électriques" représente le consommateur principal 
d'aciers fins et spéciaux. Il se compose de trois 
branches:

A - constructions métalliques 
B - constructions mécaniques 
C - constructions électriques

L'attribution des consommateurs des a.f.s à une des 
branches mentionnées ci-dessus a été faite en suivant 
les produits fabriqués. Les produits en question par 
branche sont énumérés ci-dessous:
A - constructions métalliques:
Chaudronnerie, wagons et wagonnets, matériel ferrovi
aire, outillage à main, articles métalliques, menuiserie 
métallique, coutellerie etc.



B - constructions mécaniques:

Moteurs| tracteurs, véhiculés industriels et part
iculiers, machines agricoles, machines pour les con
structions, machines-outil, cycles, motocycles, con
struction navale, pompes, vannes, robinetterie, res
sorts, boulonnerie, visserie, ateliers mécaniques de 
réparation etc.

C - constructions électriques:
Transformateurs, moteurs électriques, fils, cables, 
articles ménagers etc.

Les consommateurs qu'on ne peut pas classer dans une 
des branches énumerêes ci-dessus, on été attribués à 
un groupe séparé:

D - autres
Consommateurs de ce groupe sont p.ex. les importateurs 
d'a.f.s.

A.5.2. ANALYSE DE LA CONSOMMATION D'APS 1975 - 1985

A.5.2.1. Présentation des données de base

Les données recherchées sont présentées dans l'annexe 
A.X., dans les tableaux A.X.5.2.1 ./1.1 .-1.19.,A.X.5.2.1/2.1. 
- 2.28. et A.X.5.2.1/3.1.-3*15. On a pris soin à mettre 
des entreprises ayant le même programme de production 
sur le même tableau. Les indications concernant les 
entreprises visités sont résumées dans les tableaux supplé
mentaires AX.5.2.1/1.1.A.-1.12.A.et AX.5.2.1/3.1.A.-3.4.A. 
Sur la base des chiffres de la consommation ou de la 
production de l'année 1975 les prévisions de consommation 
ont été établies pour les années 1979 et 1985» en



utilisant les taux de croissance suivantes dans tous 
les cas ou les consommateurs n'ont pas indiqué leur 
besoin pour les années mentionnées:
Maroc: taux de croissance agricole

taux de croissance industrielle
Tunisie:taux de croissance agricole

taux de croissance industrielle
Algérie:taux de croissance industrielle

Le besoin en matières premières en a.f.s pour les 
diverses formes des produits PB, PL, PP et TB, ainsi 
que les quanités theoretiques correspondantes d'acier 
liquide indiquées dans les tableaux ont été calculées en 
se servant des facteurs de rendement correspondant.
Les quantités calculées en matières premières d'a.f.s. 
ont été attribuées ensuite aux groupes de nuances 
d'acier et aux dimensions correspondantes.

A.5.2.2 Détermination de la consommation actuelle 
en a.f.s. ( 1975 )

Pour l'année 1975 on trouve les données concernant la 
consommation en matières premières a.f.s. dans l'annexe A.X. 
les tableaux A.X.5.2.1./1.1.-1.19,A.X.5.2.1./2.1.-2.28.,
A.X.5.2.1./3.1.-3.15. Au tableau A.5.2.2./1. la consommation 
de chacun des pays du Maghreb est répartie par formes de 
produits et nuances d'acier. On peut voir que le Maroc et 
l'Algérie ont à peu près la même consommation globale en 
a.f.s. (ca. 15.000 t), la Tunisie cependant seulement un 
tiêrs de cette quantité.
Les tableaux A.5.2.2./2. démontre les chiffres de consom
mation mentionnés ci-dessus pour l'ensemble des pays du 
Maghreb. La consommation en a.f.s. pour chacun des pays 
maghrebiens classée par des branches industrielles est 
résumée dans les tableaux A.5.2.2./3»1 * - 3*3.

3,8 fio / an 
14,2 i» / an
3,75 fi/ an 
14 fi / an
22 fi / an



A ü S T R 0 P L A N
t OvN -1 X L ' Al* X)
I REFAHTI TlON FAR CHACUN 

DES i AYS FIAGiiREUIENS 
_L__________________________

I . 'b lr .u :

: A.5.2.2./ 1.

1975 (A/31)Quantité: tonnes / an

Pays MAROC t ALGERIE !i
i TUNISIE

ypnries ! !
(fuanc#\ PB Pi, ?? TB PB PL PP TB : PB PL PP TB
1 .1 . 1 . 501 4 6 3 .2 118 i iI i

■ 1 .1 .2 . 2447 110 1443,1 i . 6 ,4 1 9 3 4 .8 j
1 .1 .3 . 5 7 8 .3 3 .2  1»2 80

Z i.i. 1 3 5 2 6 .3 110 1 9 0 9 ,5 1 1 9 ,2 6 .4 2 0 1 4 .8

1 .2 .0 1 , 1 4 .5 6 68 i .
1 .2 .0 2 . ZEL 3091 ,3 I . _19 _

i
5 1 7 , fi _ _ 2 ,9

1 .2 .0 3 . i 26 0 1 .8 _____1 *5 1 5 3 .8
1 .2 .0 4 . | i " ' | ;
1 .2 .0 5 . 2 9 7 9 .3 5 3 0 .5 1559*6 ____ .6 2 *3 ; . . . .  ! _______ 3 9 8 .3
1 .2 .0 6 . ! ! | 3 5 9 ,5 i
1 .2 .0 7 . l 1 2 4 5 ,5 5 7 ,2 3 0 ,8  ;________
1 .2 .0 8 . L 85____ 3 .2 I

-

1 .2 .0 9 . , 1 1 5 ,5
r

4 5 .6  ;
1 .2 .1 0 . 3 7 1 ,fi 2143 1 0 8 0 ,4  l j
1 .2 .1 1 . 315 3 6 4 6 ,4

1 .2 .1 2 . 5 2 2 ,5 3 0 3 .5 2 .5 4 6 ,4 ...
1 .2 .1 3 . 9 2 ,3 45 0 ,6

-

1 . 2 .K.
.. . . . .I.?.i5. !

1 .2 .1 6 .
■---------- 1

1 .2 .1 7 . ! 1 8 5 3 ,4 i 1 5 1 .7 ______I_____

£ 1 . 2 . 6 2 9 1 ,8 3 7 5 1 .8 120 8 4 ,2 1 8 9 .‘ 1 8 4 .6 2 ,5 1645 4 4 6 ,1 .

£ 1 . 9818,1 37 5 1 ,8 110 13993 .7 3 0 8 .2 191 2*5l_ 446f 8

2 .1 . 5 7 .3 ___ P ,2
2 .2 . 2 9 9 .5 1 8 9 .6 1 0 .8 _ .4 1 ,1 . . 3 7 9 ,1 29 86 - 1 3 9 , 5 .
2 .3 .
2 .4 .

2 .5 .
2 .6 . H . 5
2 .7 . 6 7 ,5

£ 2 . 3 5 6 ,8 2 7 1 ,6 1 0 ,8 4 1 .3 379 ,1 29 86 1 3 9 * 5 _
3 .1 . 1 4 .3 . 7 . 6 3 0 ,5 .0 .9

3 .2 .1 . 30
3 .2 .7 . 22 . . 5 , 5
3 .2 .3 . V
£ 3 . 72 7 ,6 3 0 ,5 6 ,4

1 *2 *3 1 0 2 4 6 .9 4 0 2 3 .4 1 0 .8 110 140 4 2 ,6 ___7 1 7 ,8 . 220 ^ - 2 , 5 - A Z 5 2 .L . . 5 8 6 . 3 - .

Total 1 4 .2 8 1 ,1 1 5 0 9 0 ,4 4 .341
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CONSOMMATION TOTAL Tableau:

A U S T R O P L A N EN APS -REPARTITION PAR 
NUANCES ET FORMES A,5.2.2./ 2,

1975Quantité: tonnes / an
^N^Fornes

Nuances
PB PL PP TB Total

1.1 110 7450,6 119,2 6,4 7686,2

1.2 2,5 20021 4387,6 184,6 24595,7

1. 112,5 27471,6 4506 ,8 191 32281 ,9

2. - 484,1 790,2 39,8 1314,1

3. - 86 30,5 - 116,5

1+2+3 112,5 28041,7 5327,5 230,8 33712,5



CONSOMMATION EN APS Tableau:
A U S T R O P L A N REPARTITION PAR BRANCHES 

INDUSTRIELLES DU MAROC A.5.2.2./3.1.

Quantité: tonnes /an (a/^4 )
B R A N C H E

S O C I E T E Meta] . M-oar . ■vi :etr. Autre

M.OI. AT MAR, Ets.FRENDO et autres 3083
K. 02. GUILIOTTS-GAGNEBIN-MCR 2600
H.03. ANDRE ALLIESSE-SOCTIMA e.a. 85,7
M.04. SMEM-BRE YTON- AMZ et autres 70,6

.....
K.05. SII.IEF - SLLADIA 4,2.
Ivl.06. SOMETAL-GAETAN FERRAI? DI Z e.a. 400
M.07. Ets. LERAY LAVANANT e.a. 21,6
M.08. BON REPOS 134,5
M.09. OFFICE CHERIFIENNE D.PHOSPIIAÎ'S 115,5
M.10. SNCE 2 2 3 , 8

M.11. CGE 408,9 !
K. 12 . r.IOI ÏÏBES MAHOC-SOMEP-PERFEC I' 16,5
M.13. FAMAQ-MALA'i'O ET MESSINA e.a. 17,2
K. 14. SI LIMONS 3 2 2 , 8

M.15. AT. et. CHANT, d»AGADIR 10,8
M.16. SOMATEL 121,6
K.17. SER1MA-P0LACIERS et autres 6000
M.18. TRAREM-STRAFOR et autres 171,4
M.19. CHANTIERS ET ATELIERS DU

MAROC et autres 473.. .......

'

T o t 1 498,1 7248,3 534,7 6000



CONSOMMATION EN AFS P r_ u 1 "“au :
A.5 .2.2./3.2.a iï s t n o p j, a ri REPARTITION PAR BRANCHES

INDUSTRIELLES DU ALGERIE
Quantité: tonnes / an

A.01.

0 0 C I E  T 9 

SU METAL

B R A N C H E
Metal. 

209,9

Mecan. El ec Lr. Autre

A.02. SN METAL 119,7
' ■“

.A.03. SN METAL
A.04. SE METAL 485,3 — ----
A.05. SN METAL
A .06. SN METAL -

A.07. SONACOME — 5920,5
6362A.08. SONACOME

A.09. SONACOME 30,9
A.10. SORACOLE
A. 11. SONACOME -
A. 12. SONACOME
A. 13. SONACOME |_ .

A. 14. SONACOME ... .
I

A. 16. SONACOME i
A.16. SORACOLE
A.17. SONACOME It
A.1 8 . SONACOME -
A.19. SONACOME
A. 20. SONACOME -
A.21 . SONACOME
A.22. SONELEC -
A.23. SOMELEC
A.24. SONELEC -

A.25. SNS -

A. 26. MAN.AL.d. RESSORTS GUILLOTE 1469
A. 27. SACRA 272
A.28. ALGERINOX 221,1

ï r t a 1 550,7 14539,7 - -

j



A U S T R O P L A N
CONSOMMATION EN AFS 

REPARTITION PAR BRANCHES INDUSTRIALES DU TUNISIE
j i’aul :auî
¡A.5.2.2./3.3.
¡

Quantité: tonnes/an 1975 (A/36)

0 0 C I E T K
B R A N C H E

Metal. Mecan. El ec L r. Autre

T.01. SICAME '

T.02. SI LIEI1-SGI St autres 42,8
T.03. LE METAL-BURACIER et autres 57,1
T.04. RECTIF et autres 235,3
•1.05. SIN 5
T.06. SOCOMERA 146,9 .

T. 07 SIG-MTR-Et s. BEN AI SSA C.; i i jw
T.03. SI.IS 53,1
T.09. CFO 20,3
T.10. SïTCFT . .. .
T. 11. CIE DES PHOSPHATES ET ... . i

Ciliar,UN DE FER DE GAFSA 45,6
T. 12. SACEî.I . 398,3 !
T. 1 3. SOIN 10
T.14. CNEI .. .... ..
T.15. LUNE USINE

. . . . . . 2809
_ j

'

'

T o t •: 1 163 925,1 398,3 ! 2854,6
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A.5.2.3. Prévision de la consommation d* a.f.s. pour 
l'année 1979

La consommation prévue pour 1*année 1979 classée par 
forme de produits et nuance d'acier pour chacun des 
pays Maghrebiens se trouve dans les tableaux A.5.2.3./1.
La prévision pour l'Algérie donne un chiffre sensible
ment plus grand que pour les autres pays du Maghreo.
La consommation prévue d'Algérie est cinque-fois plus 
grande que celle du Maroc et plus que dix-fois plus 
grande que celle de la Tunisie. Ceci s'explique par 
les projets des grandes installations, que les grandes 
sociétés nationalisées se sont promis à réaliser, ce
pendant le Maroc et la Tunisie n'ont pas prévu des tels 
projets.
La consommation totale pour l’ensemble des pays du Magh
reb déduite des tableaux A.5.2.3./1. se trouve résumée 
au tableau A.5.2.3./2.
Dans les tableaux A.5.2.3./3» 1-3.3.se trouvent les chiff
res de consommation classés par pays et par branche. Des 
ces chiffres ressort, que la grande différence déjà con
statée entre l'Algérie et les autres pays Maghrebiens re
pose surtout sur des grandes différences dans la branche 
construction mécaniques. Par contre les chiffres pour la 
branche construction électrique sont pour tous les trois 
pays â peu prés du même .ordre de grandeur. Il est aussi 
frappant qu'en Algérie la quantité prévue pour la bran
che sous "autre" est presque en sa totalité destinée 
aux tréfileries.



A U S T R O P L A N
con :or.r.ATio;: kî: apü !

REPARTITION PAR CHACUN |DES l’AYS MAGHREBIENS A. S. 2.3*/ 1*1

Quantité: tonnes/ an 1979



coi: s o m m a t i o n  t o t a l Tableau:
Л U S T li 0 P L A K EN AFE -REPARTITION PAR A.5.2.3. / 2NUANCES ET FORMES

(Л/39)
Quantité: tonnes / an 1979
N\ 4 Formes 

Nuances ' PB Г1. PP TB
II
I Total

1 . 1 1 4 8 , 7 3 8 5 9 6 1 6 6 9 , 8 4 5 , 2
I

4 0 4 5 9 , 7

1 . 2 4 1 2 , 8 7 7 6 2 6 , 1 7 5 1 5 , 6 1 3 2 7 , 9
!
I

8 6 8 8 2 , 4

1 . VJI C
\ чл 1 1 6 2 2 2 , 1 9 1 8 5 , 4 1 3 7 3 , 1

!i
i

i

127342,1

2. 2 7 7 6 , 7 2 6 7 0 , 2 6 4 9
i
Si
i 6 0 9 5 , 9

3 . 682,2 1 5 7 , 1 2 1 3 , 3 -
i

1052,6

1+2+3 1 2 4 3 , 7 1 1 9 1 5 5 , 9 1 2 0 6 8 , 9 2 0 2 2 , 1 I

L 1 3 4 4 9 0 , 6



CONSOMMATION EN APS k .....* !
REPARTITION PAR BRANCHES A. 5.2.3 ./3 • 1 •!INDUSTRIELLES DU MAROC I

Quantité: tonnes/an 1^79 f • /V /t/ ■0)
B R A N C H £

S 0 C 1 E r E Metai. IMecan. Elcctr. Autre

I.I.01. ATM/Jî, Etc.FREKDO et autre:: i 3578
M. 02 . GUI I IOTTS-GAGNEBIN-HCR 6225 __________
K.03. ANDRE ALLIESS2-S0CTIHA e.a. 1 1 5 , 1  ;
M.04 « SMEH-BREYTÜN-AHZ et autres i 107,3
K.05. S lit EF - S H. ADI A 7,8 282,4
I.I.Ob. SOî.TETAL-GAETAÏI FERRA?!DI Z e.a, î 134,1
TT r\r7 Te i. _ t ttt-> a ir t nr-f.T* *Tm« Libo. 1j£j f\ il 1 -Lii 1 ‘J • ii e ; r-> ■¿O , /
K.08. DON REFOS 180 !
K.09. OFFICE CHERIFIENNE D.PHOSIHAÎS 155,5!
?.I. 10. SNCE 300

r:. .11. CGE 548
K. 12. MOI EDES H AK ü C - S 0 M GP -I • ER FEC1' 21,7
.'.t.13. FAM.AQ-I.ÎALATO ET DESSINA e.a. 23
r.: .14. sii.:r.:oNS 432,7
M.15. AT. et. CHANT, c! ' AGADIR 14,4
K. 1b. SOI,T.'.'EL i

. i 163
K. 17. SERIN,A-P0IACIERS et autres I| 8038
I.; .1b. TR AR E IN—S TR A F OR et autres 228,6 i
M.19. CHANTIERS ET ATELIERS DU !

MAROC et autres I
I 639,i:

. ______  ..................... ..... ,

666,7 11524,3| 993,4 8038n



j

i
L' 2 i' r  J л :: !

i

CONSOMMATION H‘N APS 
PREPARATION PAR BRANCHES 
INDUSTRIELLES DU ALGERIE

A . 5 . 2 . 3 . / 3 . 2 .

Quantité: tonnes/an 1 9 7 9 ( A /  ' 1 ■

В н л :: c ¡;
0 0 C 1 2 i' K f i d a i  . '¡•’ c n n .  -L, c‘ <- . : л v¡ i . r : -■

A . 0 1 . SU 7:9TAL 3 0 9 , 3
A.02. SU LETAL 2 9 9 , 6

A. 0 3 . SU LETAL 3 3 4 0
___

A . 0 4 . SE LETAL 6 7 8 , 8 , .. _____—4
A . 0 r; . SL LETAL 6 0 0
A. 0 6 . SK LETAL 1771

A. 0 7 . SOLACOLE 5 9 2 0 , 5

A .  0 8 . SOLACOLE 7 46  5

A.0 9 . SGUACOLE 5 7 , 9

A. 10. SOUACOLE 3 05
■.

A.11. SOMACOLE 1541

л ii - • 1 « SOMACOLE 6 31

A . 1  3. SO » i nCO 1608

A .  M . SOLACOLE 4 6 8 , 2  ;

A .  1 e: . SOMACOLE 1 2 2 7 '

A .  19 . SOMACOLE .
A. 1 7 . SOMACOLE 4 6 5 3 , 2
A .  1 8 . SOLACOLE 8 1 1 1

■

A. 19. SOLACOLE 3 0 1 8 , 2

A. 20. SOLACOLE 145

A. 21. SOLACOLE 1 5 7 2 9  1 :
A.  22. SOMELEC

:
1 3 3 , 5

A. 23. SOMELEC i 5 0 0  :
Ae • SOMELEC 2 1 7  !
A.29. ISilÜ i 4 3 0 0 0

A. 26. МАИ.AL. - . i. RESSORTS GUILLOTE 1998 !
I

A .  2 7 . SACHA 371 !I
A. 28. ALGERIEOX 3 0 1 , 5 ¡

i\ j

T <! l, ! 6 6 2 1 , 4 5 3 9 2 7 , 8  : 8 5 0 , 5 ' 4 3 0 0 0



R 0 P JL A N
CONSOMMATION EN AFS 

PREPARATION PAR BRANCHES 
INDUSTRIELLES DU TUNISIEA U 5

k ' ' ■ V l •

A.5.P.3./3.3
|
i

>*'»■**■» 4*Oiteî t onnes/an 1979 ■* 2 )

o o c i K t !•; I 3 R A N C H 2
Metal . iMe car-. El eCv r. j ali tr-

I•5• oi CAI.iL !! i 44,4. .
|

T. 02. SHET-SGI et au tre p 54,3
j T.o IG :.:SÏAL-BÜR ACIER et au tre g 82,8 , i

I-3 • o • • RECTIF et autres 670,6
I T .06. si:: 618

•O I 
£

1 SOCOIIGwA 170,2
I T.07 SIG-Ï.ITR—Etu. BEN AISSA ■ 623,5
| T.Ob. SIS 64,6 |
T. 09. CIO 24,6 i
T.10. SUC FT ' 24,6 !

i
T .11.1|---- “

CIO DGS Ili OSI HATES CT 57,5 ;
Cil i ! iJ’j J: it ÎJi', CALL A

T .12. SAGE!.; 668
T. 13. SCIE 1 3 , 4 ;
ï .14. CUOI 2206
T .15. Lu.. E U Sii. E ! 3546
i

*1

215,1 4381,9 I 668 3603,5 !



A.5.2.4 Prévision de la consommation nmir 19Q5

Les chiffres de la consommation prévue pour 
l'année 1985 pour chacun des pays maghrebiens, 
classés par formes et nuances d'acier se trouvent 
dans le tableau A.5»?»4./1. De ces chiffres ressort 
que la consommation d'a.f.s. en Algérie va se doubler 
entre 1979 et 1985» Par contre en Maroc et en Tunisie 
une augmentation de la consommation de 60/ et 45/ seu
lement est prévue. Le besoin globale pour le Maghreb 
pour l'année 1985 classé par formes des produits et 
nuances d'acier est re'sumê au tableau A.5»?»4./?.
Le résumé de la consommation prévue rour 1'année 1985 
en a.f.s. pour chacun des pays du Maghreb cl aosé par 
branche est présenté dans les tableaux A. 5 » ?» 4 #/3 • 1-3 • 3.

A •R O Evolution de 1?, oon:zo:.: .ni ion à 1 :*. f y  - C, _  1 o O c- I I J'O

Pour donner une meilleure vue d 'ensemble de- 1 : évo lu t.. on 
de la consommation pour l'ensemble des prr's mnyPretM ens

des années 1975

Les tableaux A. 5. ?. 5 ./1. 1. -1 . 5. démontrent j ’évolue ion 
du oesoin classé par formes des produit et nuances ¿'acier

des pays, les ohif1res d e co ns
- 1985 sont résumes 0 n n :> les
. 3. et A.5 » ?. 5 • / ? » e t aii • j. ?. 5

nour chacun des pays du Maghreb, le tableau A.5»?.5./?, 
1 'évolution seulement par formes des nroduifcs ei le 
tableau A.5»?»5»/3 seulement nar branches industrielles 
mais nour l'ensemble du Maghreb. Les u.aux do croissance 
(en ‘. j 'A n ) correspondants de i 'évolution au ne soin en 
a.f.s. sont comme suit:

1975/79 1 979/Bp 1975/
Maroc 10,4 8,5 9,?
Al ge ri e 62,? 14, t 11,4
Tunisie 19,6 6,5 1 1 ,5
Maghreb 
(moyenne de 
tout les 
na.vn ) 4 1,3 17, u 'O s : 1 t





A U S T ü ■p A N 1 ARI' ITI ON PAR
DES PAYS

: acuì:
MAGHI?ES I bùi S l'. . 4 • / 1.

i qRr
Quan t ’te : tonnes / an

P a y ? M A P O C A L G E R I E o u : I S I S

\ F  o n e s ■ j

N u a n c s X P B  ; P ' * ’ 3  | T B P B P L . n p T B
I P B

' p i , P ? ; T B

1 . 1 . 1 . ! 1 0 4 9 , 6 ! I 1 3 5 1 2 7 0 6 , 5 1 8 5 3 . 5 1 2 9 . 5
i

562 . m
1 . 1 . 2 . i 5 7 1 1 , 2 j 221 2 4 8 6 7 . 5  ! 8 0 0 1 1 1 ... __ . . ; .  2 0 1

1 . 1 . 3 . ; 1 0 9 / . 8 2 2 1 6 0 2 , 5 . . . .  1 .15 ,6
i

Ì .  1 . 1 . ' 7 3 5 8 , 6 • , 35 6 5 9 7 3 4 2 6 5 6 _ J A 2 , 5 5 6 7 2 . 2 331
I

1 . 2 . 0 V
1
■ 30 : 1 7 5 3 1 5 2 6 i_____4 4 * 4 _ i

1 . 2 . 0 ? . 1 4 8 , 2 4 4 9 5 . 3 5 6 1 0 8 2 3 , 5 . . - A  2 - :

1 . 2 . 0 3 . 1 1 1 7 7 , 8 3 3 1 0 16 0 .
1 . 2 . 0 4 ,

1 . 2 . 0 5 . 1 3 0 ’ 5 . 5 ' 3 4 4 , 1  ■ $ 4 9 7 5 2 4 5 7 , 5 1 4 5 0 j

1 . 2 . 0 6 . 3 0 8 4 , 5 L------------------------------------

1 . 2 . 0 ? . 1 8 9 8 2 , 5 7 8 7 3 401 1 4 4 4 .
: -----------------------------------1

1 . 7 . 0 8 . ___________  1 7 9 5 8 , 3 . . . . . . . . ------ ____
:

'A .  j 7 3 . 5  _ ;
1 . 2 . 1 0 ”. 7 7 9 , 9 1 7 2 3 2 , 3 - 2 0 0 7 _____
1 . 2 . 1 1 . 555 2 9 6 6 2 , 9 . 48 6 1 2 0 0 24  ; _i___________ *

I L 1 L - . . 1 1 0 3 / > ... 583.. 61 0 . _ ... 4 2 7 5 , 5 . .

1 . 2 . 1 3 . 4 0 2 , 8 2 4 4 4 --
1 . 2 . H . 24
a  J  S T “

1 . 2 . 1 5 . "7 !

_____

_467_ i - ___
1 . 2 . 1 ? . 3 2 3 7 . 4 . . 3 6 7  _

II

2 : 1 . 2 . 1 9 5 2 1 , 9 6 1 0 9 , 4  1 683 1 4 5 9 8 1 * 3 6 3 4 5 * 5 . . 1 3 7 3 ...... 4 .4 9 0 3 1 5 7 ? J _ _____ü u i j

E i . 7 6 3 8 0 , 5 6 1 0 9 , 4  i 1 0 3 9 2 0 5 7 1 5 , 3 9 0 0 1 . 5 2 5 2 0 . 5 4 1 0 5 7 5 . 2 1 1 8 5 8 . 7 ....

2 . 1 . 1 1 8 , 9 1 0 0 8 , 5 4 4 7 9 I

2 . 7 . ; 7 7 3 , 8 3 9 4 , 9  7 2 , 9 2 1 3 6 2 1 2 6 1 1 9 2 . 1 5 0 , 5 2 9 9 , 4 _________ i
2 . 3 . ; . . . L ................ _  -

4 8 2 L -------------— ----------

? A . ~ _ _______

2 . 5 . I — - ----- _______
7 . 6 . : 70  ;

2 . 7 . 1 4 0 , 5  !
.

ï . ? . ■ 3 4 7 , 7 : 5 6 5 , 4  | 2 2 , 9 -• 3 6 2 6  5 6 6 0 5 1 1 9 2 1 5 0 , 5 J M t 4 _

3 . 1 .
.......................  2 9 , 5 : i - 6 6 ,  j 2 6 5 , 5 1 . 5 —

. 7 . 7 / . . i 6 7 , 4 i _ ---------- ■

A ? , ? , . . . . .  .  . . .  4 4 , 4 • ! ...............- 1 1 3 7 8 , 9 __________________

T l * '  ■7 .  - > 1 7 , 5

-  ! 1 4 9 /
; ■ I

1 1 3 7 6 6 , 5 2 6 5 , 5 .  . . . 1 0 , 4

1 . 2 . 3 ¿ 7 7 8 7 2 ,3

: t ............
¿ 6 6 7 4 , 5  7 7 . 9 2 1 7 6 209408,3 J  5 8 7 2 3 7 1 2 , 5 *

1
1 0 7 3 6 / !  2 1 5 8 , 1 . _

l

Iota) 3 4 , 5 7 0 , 0 2 3 1 . 1 6 8 , 8 1 7 . 9 4 7 , 6



co;: sommati or: totai, Tableau :
A U S T R O ] ; L A N EN ARS -R E P A R T I T I  Oli PATÌ 

NUANCES ET FORMES A. 5.2.4. / 2.

Quantità: tonnes / an
X \^Forirte$ 

Nuanccs x PB TL PP TB Total

1 . 1

1 . 2

356

6 3 7

7 2 7 6 4 , 8

1 7 0 4 0 6 , 2

2 9 8 7

1 3 9 8 2 , 6

1 4 2 , 5

2 4 2 2 , 4

7 6 2 5 0 , 3

1 8 7 4 9 8 , 2

1. 1043 2 4 3 1 7 i 1 6 9 6 9 , 6 2 5 6 4 , 9  
... ..

2 6 3 7 4 8 , 5

£ • - 4 6 1 9 , 7 7 4 6 9 , 8 1 2 1 4 , 9 1 3 3 0 4 , 4

3 . 1137 226 2 6 5 , 5 - 1 6 2 8 , 5

1 + 2+3 2 1 8 0 2 4 8 0 1 6 , 7 2 4 7 0 4 , 9 3 7 7 9 , 8 2 7 8 6 8 1 , 4  
~ -- ■ ■' ■ — " —



rkî a:ni ¡:iOM par branches a .5 .2 .4./3.1.
I INDUSTRIELLES DU MAROC |
1

Quantité: forme s/an 1985 ( 4/47)
B T' * ' r ryIl . k J • ^ il 'I

S 0 C I S T E IR'Lai . Ma car.. Autre

r.î.01. ATRIAR, Eta. FREN DO et autre a 4477 i.
M.02. GUILLOTTE-GAGNEBIN-MCR 12437

t

r.1.03. ANDRE ALLIESSE-SOCTIMA e.a. 178,3
M.04. SMEM-BREYT0N-AMZ et autres 200,5

____________
K. 05. SI ME F - SI.IADIA 8,8 344,5
M.06. SORTE! AL-GAEï AN F E RR AN DI Z e.a. 208
M.07. Et s. LERAY PAVANANT e.a. 44,"
M.08. BON REPOS 280 ,I!
№.09. OFFICE CHERI FI EN NE D.PHOSPIIA^Si 240
K.10. SNCE 465
Ri. 11. CGE 850 ... . J
M.12. MOIEDES MAR0C-S0MEF-P ERFEC T 34
RT. 13. FAMAQ-MALATO ET MESSINA e.a. 36
RT. 14. SIMMONS 671,5
M .15. AT. et. CHANT, d'AGADIR 22,9
K.16. SOMATEL 252 ,9
RI. 17. SERT Ri A-FOL ACI ERS et autres 12480
M.18. TRAREM-STRAFOR et autres 357,1
M. 19. C H AN TI ERS E T AT EL I ER S DU

MAROC et autres 981,8
-

T O I; ] 1036,4 19606,2 1447,4 12480



A U ; t :•? o 2 j, a ::
l

CONSOMMATION EN APS 
REPARTITION PAR BRANCHES A- 
INDUSTRIELLES DU ALGERIE

5.2.4./
3.2.

Quantité: tonnes/an 1985 (AA1 .-‘4 T

S O C I E T E
P R A R C H F

Mo Lai • Me Car;. El rc. J  Autre
A.01. Su LETAL 514
A. 02. SN 7ETAL 2683
A. 03. SL LETAL 5567
A.04. S il LETAL 970
A.05. SN LE T AI. 1000
A.OC . Sri LETAL 2953
A.07. SÜEACÜ7E 11905,5
A.08, SOEACOLE 8483

> • O • 
!

SONAC0KE 96,4
A. 10. SO II ACOLE 450
A. 11 .I SCI I ACOLE 1790
A. 1, . SOEACOLE 976,5
A. 1 3 . SOEACOLE 2677
A. 1 - u Süíí AC OLE 780
A. 13. SONACOLE 2047
A. 10 . SOEACOLE 36518,5
A. 17, SOEACOLE 15509
A. 18 . SOEACOLE 27025
A. 10. SOEACOLE 10458,5
A. 20, SOEACOLE 145
A.21 . SOEACOLE 31683
A.22. SONELEC 463,4
A. 23. SOI! EL EC 1500
A. 24 . SOÜELEC 217
A.23. Síí ü 60520
A. 2Í), LAE.AL.d. RESSORTS GUILLOTE 3171
A. 27. SACRA 588
A. 28. ALÜERIEOX 478 .......

T o t a I . 13195 155273,4 2180,4 60520







| О  1 |28 ш  
—  t; |||22

И М

III—

1.4 I I  1,6

V



л l: :j г :: и i' J. л м
CONSOMMA?] or: KN AMO 

КАРЛА N rico: ГАМ ÌMiAMCMMM 
JMDUÜTRi SLÌ.K3 Dl) ÏUÏÏISIE

д • 5 • — • i+ • / 3 • 3 •

Quant it ê : t о ime s/ an 1985 о \

0 0' c I E U H Me la] . Ma-:;':. M  H. s. АчГг"

T.01. SI CALIE 44,4
T. 02. SIHHT-SGI et autres.' 77,1
T.02. LF. HSTAL-bURACIER et autres 148,5
T. 04. RECTIF et autres 11?,6 . ___________
T.05. su: 622,2
T. 06. SOCOMERA ! 212,3_ __ . . ! _ ..... . .
T.07 SIG-I.ITR-Ets. BEN AISSA 323,5
T.08. SMS 86,5
T.09. его 33
T. 10. SITO FT 16,6
T. 11. CIE DES PHOSPHATES ET

CiíEMITÍ DE FER DE GAFSA 73,5
T . 12 „ SAGEM 1450
T . 1 3. SCIE 19
T . 14. ci: si 3129
T. 15. MIRE U SUIE 5031
i___

.

• • - — ............
____

;

i
1
■:1

T n t, - 1 331,1

,

6057 j 1450 ! 5104,5



A U S T H 0 P T, A îi |QUANTITEi UE MATIERES PREMIERES j Tableau:
MAROC '|A. 5.?.5./1.1.

Quantité: tonnes (A/50)

Année 1975 1979 1985

\Forntes
N ia n e e \ P R PL PP TR PB P L P P TB F  ¡3 PL ; W  - TB

J J i L . 501 677 1049J ) . i I .... __
1 . 1 . ? . 2447 l 33 6 4 ,3 52 1 1 ,2 ;

Iij_______
1 . 1 . 3 . 5 7 8 ,3 - 7 7 5 7 1 " 1 0 9 7 ,8 I

Z  1 . 1 . 3576,3 4 8 1 6 ,t i : | 7 3 5 8 ,6  ! I
1 . 7 . 0 t . 1 t , 5 1 9 .5 ! 30 I

|
1 .7 .0 ? . 7 1 .7 30 9 1 ,3 9 5 ,4  ¡3591,3 1 4 8 .2 I 4495 .3 i

i

1 .7 .0 3 . j _ : i

1 . 7 . 0 t . :
1 .7 .0 5 . 297973 “ 5 3 0 ,5 6 6 5 1 ,7 9 0 9 ,8 1 3 0 1 5 ,5 ; 1344,1

1 .7 .0 6 .
1.7 .0 7 .

1 .7 .0 B . 86 1 1 4 ,6 179
1 .7 .0 9 . 1 1 5 ,5 1 5 5 ,5 240 '

1.7 .1 0 , 371 ,6 5 0 0 ,5 7 7 9 ,9

1 . 7 J 1 . 115 4 2 2 ,2 656

1 .7 .1 7 . 5 2 2 ,5 7 0 3 ,6 1103,1

1 .7 .1 3 . 92 ,1 2 0 5 ,2 4 0 2 ,8

1 .7 . 1 t .
— . _ .

î . 7 . 1 5 .

1 .7 .1 6 .
1 .7 .1 7 . 1853 ,4

-
2 0 8 3 ,4 3 2 3 7 ,4

7 : 1 . 7 . | 6291 ,8 3751 ,8 10776 ,6 4676,1 195 2 1 ,9 6 1 0 9 ,4

y . 1 . 9818,1 37 5 1 ,8  ! j 15593 4676,1  | 26880 ,5 6 1 0 9 ,4

7 .1 . 5 7 ,3 7 6 ,8 1 1 8 ,9
7 .7 . 2 9 9 ,5 1 8 9 ,6 1 0 ,8 403 253 . 1 . M 7 2 3 ,8 3 9 4 * 9 . 2 2 .9
7 .3 .

_____

7 . t .

7 .5 .
7 .6 . 1 4 ,5 1 9 .5 . 30
7 .7 . 6 7 ,5 9 0 ,7 . 1 4 0 ,5

756 ,8 271 ,6 1 0 ,8 4 7 9 ,8 3 6 3 ,2 I M i 8 4 2 ,7 5 6 5 ,4 2 2 ,9
3 .1 . 1 t , 3 1 9 ,2 2 9 ,8

1 . 2 , 1 . . 30 4 0 ,2 6 2 ,4
3 ,2 , 7 , . 22 2 8 ,6 4 4 ,4
1 .2 .3 . 5 ,7 7 ,9 ________ 1 2 ,5

Z i . 7? 9 5 ,9 i 149,1

1 .7 .3 10246 ,9 4 0 2 3 ,t 1 0 ,8 16168 ,7 5 0 3 9 ,3 1 4 ,4 27872 ,3 6 6 /4 ,8 2 2 ,9

T o i a l 14281,1 2 1 2 2 2 ,4 34570 ,0



A U J T R 0 V L A ü
QUANTITES D M A T I E R E S  PREMIERES : Tableau:

ALGERIE |A.5.?.5./1.2

Quantité: tonnes

Année 1 9 7 5 1 9 7 9 1 9 8 5

\fo rm e s  

B lance \ T B P L r r T B
.

P B  ' P L P P T E P B i ’ L
!

i  ' p
i

T B

*6 3 .2 118 3 8 ,7 *0 2 7 ,* 9 *7 *8 3 8 ,8 135 12706.5 1853.5 i 129.5
U . 2 . 110 1 **3 ,1 ... 6 , * . 110 11072 *80 6 . * 221 2 *367 ,5

22160
8QQ 13

’ .1 .3 . 3 . 2 1 .2 1*606 _ 1 .2  . 2 .5

7 . 1 . 1 . 110 1909,5 119.2 6 . * 1 *8 .7 2 97 05 .* 1*29 *5 .2 356 5 9 7 3 * 2 6 5 6 1*2-5
1 .7 .0 1 . 6 68 1112,7 ” 0 , * 1 7 5 3 1 5 2 6

’ . 7 . 0 ? . 19 2 7*0 ,2 5 6 1 0I 
*f'nO

2601,8 1 ,5 153,8 5106,7 1 .5 153 ,8 1 1 1 7 7 , 8 3 310

1 .7 .0 * . * - ]
i  '

1 . 7 . 0 r». 1559,6 62,3 35331 ,3110*3.9
.

5 * 9 7 5 2 * 5 7 . 5

1 . 7 . 0 6 . 359,5 578,2 3 0 8 * , 5

1 . 7 . 0 7 . 1 2 *5 .5 5 7 . 2 30,8 6230,6 603,8 129 ,7 1 3 9 8 2 , 5 1 8 7 3 *01
1 . 7 . 0 3 .

o :ü :
— .3 ,2 "

"
-  -------- 38.7

—
------------ _____ 5 8 , 3 . ... ------ —

1 .7 .1 0 .  
1 .7 .11 7  

1 .7 .1 7 .
—

71*3 
3 6 * 6 , * ‘ 

303 ,5 *0 9 ,8

3219,51 
7105 | 291 

303,5!
720

683

1 7 2 3 2 , 3
2 9 6 6 2 , 9

6 1 0
* 8 5 1 2 0 0

U . 1 3 . *5 ~ U 2 7 ' 2 * * *

1 .7 . H , 1 * ,5 2 *
1 .7 .1 5 .

C 7 '.1 fî.
r . 7 . 1 ? :

—
151,7

■■ .. . 

1 8 7 ,*
280 •

36 7
*67

> : i . 7 . 1 208*,2 189 1 8 *.6 *0 9 ,8 63395,3 2110,6 1283,5 683 1 * 5 9 8 1 . 3  6 3 * 5 . 5 2378

7 i . 110 13993,7 308,7 191 558 ,5 93100,7 3539,6 1328,7 1039 2 0 5 7 1 5 . i  9 0 0 1 . 5 2520.5

7 .1 .
7 .? .

‘ 7 .7 .

7 . 5 .

---------

0 .2

. . * 1 ,1 . 379,1 29

■

6Ü574

1283,1
289 ,5

1293 

817,7  _ 6 3 * , 6

/ /

1008,5

.2136 . 
*82

**7 9

2126 JL192____

7 . f i .

V ? .

■ ___ _____

>;? . *1 .3 379,1 29 7178 2110.7 6 3 * .6 3626.5 6605 1192
3 .1 . 7 ,6 3 0 ,5

,

5 3 ,* 213,3 66,5 .2 6 5 ,5
7 . 7 . 1 .

1 .7 .7 ,
3 .2 .1 .

• --------- 537 ,2 . . . . .  -  ..
_

1137 ... . .. —

A 3 . ? .6 3 0 .5 682 ,2 5 3 ,* 713,3 | 1137 6 6 ,5 265,5

1 .7 .3 110 1 *0 *2 ,6 717,8 220 1 2 *0 ,7 95332,1 5863,6 1963,3 2176 ’0 9 *0 8 ,3 15872 m i è -

lo fa i 15090 ,* 10*399,7 231168,8



A U S T R 0 P
QUANTITE'

L A N
i ‘£  MATIERES PREMIERES ¡Tableau:

TUNISIE ¡A-S.P.5./1.3.

Quantité: tonnes

Année 1 9 7 5 1 9 7 9 1 9 S 5

k̂ forues
Kiance\ PB J  PL PP TB PB V I , PP T B TB P L PP T B

V J . , . 396 99.3 ; 562 130
1 .1 .7 . 11934,8 3585.6 . u i . 5 . ; 4994,6 _  2Ü _
1 .1 .3 . nn 92,6 ' '  ; 115.5 ‘
7 .1 .1 . 2014.8

i
I 4074.2 240.8 5672.2 331

1.7.01. 44,4 44,4
1.7.0?. 517,6 2,9 623.5 3.4 823.5 _____4,2
1.7.03. 112,8 ; 160
1.7.0V.
1.7.05. _ 398,3 668 1450
1.7.05. |
1.7.07. 1018 1444
1.7.03. !
1.7.09. 45,6

'
57,5 73.5

1.7.10. 1080,4 1399,7 ' 2007
1.7.11. 170,2 . ; 341 . _______
1.7.17. 7,5 46,4 3 129,2 _ 

0 ,8 _
4 726,5

11.7.13. . 0,6
1.7.14. * '
Î . 7 J 5 . ' ' ' ' - -------

0 . 1 6 .
1.7.17.

> : i .? . 2,5 1645 446,8 3 3454,2 728.9 44.4 4 4903 .1527,7 44.4
7 1 . 2,5 3659,8 446,8 i 3 7528,4 969,7 * v 4 10575.2 1858.7

7.1. ^  I
?.?. 86 139,5 118 ,9 . . 196,3 150,5. .299,4
7.3.
7.4. ;
7.5.

. . .  . j ... ..
. . . .

7.5. i

?.7.
! -
I .

| 86 139,5 118,9 196.3 i 150.5 299.4
3.1. 0,9 . V . _ ! 1 ,5

3.7 .1 , i
3 .7 .7, 5,5 6,7 | 8 , 9
1.2 .3 . i
y. 1. 6,4 ' 7 0 ♦ 10,4 | - -

1. 7.3 2,5 3752,2 586,3 3 7655,1 J 166 .. .  > 4 ,4 4 10736,1 ,2158.t_ ___ 4 M -
Total 4341 8868,5 12942,6



À U S T R O P L A N QUANTITES DE M ATIERBS PREM IERES DES Tableau:
FAYS DU MAGHREB A»5*2«5./2«

Quantità: tonnes
7

Anr.5 3 1975 1979 1985

IaysX^ orr°s 13 PL | PF | T3 PB PL PP TB PB I
PL PP j TBt

KAROC
J

- ¡10246,9i 4023,4 10,8 -
i1

16168,Vj 5039,3I 14,4 -
i

27872,3| 6674,8 22,9

ALGERIE
|

110 ,14042,6
i

717,8 220 1240,7
j

95332,l| 5863,6
I

1963,3 2176 <
1

’09408,315875
!

3712,5

TUTTI SIE 2,5 | 3752,2
I

l
586,3! ->

;
3 I 7655,1

i
1166 44,4 4

j 1
10736,1) 2158,1 j 44,4

! !

TOTAL
i ;

112,5 ¡28041,7 5327,5! 230,8
1

1243,7 119155,9
I

12068,9^ 2022,1
I

2180 248016,724704,9ì 3779,8

Gr.TOTAL 33712,5 134.490,6 278.681,4

>\VJ1



EVOLUTION GLOBALE BE 
COnSOKMATlOR EN APS 

REPARTITION PAR BRANCHES INDUSTRIELLES

(A /-> 4  )

Quantité : tonnes
Année

Branche 1 9  7 5 1 9  7 9 1 9  8 5

Constr. métalliques 1211,8 7503,2 14562,5

Constr. mécaniques 22713,1 69834 180936,6

Constr. électriques 933 2511,9 5077,8

Autres 8854,6 54641,5 78104,5

T o t a l 33712,5 134490,6 278681,4



A.6. MODÈLE ANALOGUE

A.6.1. INTRODUCTION

Des prévisions si réalistes que possibles de l'évo
lution de la consommation sont les bases nécessaires 
des décisions économiques concernantes les futures 
investissements. Elaborer ces prévisions c'était 
longue temps la domaine de l'expérience personnel 
et de la doigté des experts économiques et ¿es diri
geants des entreprises. Pour avoir des bases plus 
sûres, moins subjectives on a développé des méthodes 
scientifiques. Les deux méthodes fréquemment utilisées 
sont:
- le modèle analytique (voir A-5)
- le modèle analogue, une méthode économétrique se 

basant sur les théories de la macro-économie.
Le modèle analogue est surtout apte pour prévoir 
l'évolution des produits de base, des matières 
premières déterminantes la charactère de l'économie 
d'un pays - comme p.ex. le ciment, l'acier, les engrais, 
de la pâte â  papier, produits pétroliers etc.
Le modèle était développé en partant de la hypothèse, 
qu'il existe une corrélation entre la consommation d'un 
de ces produits et une variable macro-économique comme 
p.ex. le produit intérieur brut par tête ou le produit 
industriel par tête (PIB/tête ou Pl/tête). On prend le 
PIB, le PI etc. par tête d'habitant pour éliminer l'autre 
variable intervenante, la population d'un pays.
Pour pouvoir faire des comparaisons et établir une 
fonction commune il est nécessaire d'exprimer tous les 
valeurs des PIB en même monnaie, p.ex. le US$ â prix 
fixe d'une même année, choisie arbitrairement, p.ex. 
en US$ valeur constant 1963*
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Des recherches et des expériences pendant des années 
ont démontré que les résultats obtenu par le modèle 
analogue reflètent très bien la tendance de l'évolution 
et donne des chiffres de prévision, dont au moins l'ordre 
de grandeur se revèle comme très exact.

Pour l'application de cette méthode il est très important 
de choisir la fonction de comparaison avec soin et bien 
adaptée aux particularités du cas à examiner, comme la 
choix nar exemple des pays et périodes; dont les données 
économiques doivent servir comme base de la fonction à 
établir (voir A.6.2.) .

A.6.2. L'EVOLUTION DE LA CONSOMMATION TOTAL D'ACIER

A.6.2.1. Introduction
Pour les a.f.s. n'existent pas des données suffisantes - 
comme nar ex. des statistiques de la consommation d'un 
certain nombre des pays pendant des périodes plus éten
dues - qui rendraient possible l'application directe 
d'un modèle analogue au problème de l'évolution du 
marché des a.f.s. •
Il est donc nécessaires è chercher une méthode indirecte:
Il est bien possible d'établir des prévisions pour la 
consommation totale d'acier. Donc il est connu qu'il 
existe une corrélation entre la consommation totale d'acier 
et le besoin en a.f.s.;variable d'un pays è l'autre en 
fonction de la structure économique, de l'état d'industri
alisation et du niveau de standard de vie du pays en question

Certes, ce facteur de corrélation, le pourcentage d'a.f.s. 
de la quantité totale d'acier est difficilement A établir, 
mais on arrive,sur base des données économiques du pays 
en question et par comparaison avec les cas connus des 
relations entre l'acier totale et les a.f.s. à des esti
mations valables de ce facteur, La méthode A suivre est 
donc d'abord établir les prévisions pour la consommation 
totale d'acier et ensuite en déduire des estimations pour 
la consommation d'a.f.s.
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Ce chat)itre A.6.2 va donc traiter les prévisions 
de la consommation totale d’acier par des méthodes 
appropriées du modèle analogue.

A.6.2.2. La consommation d’acier en fonction du 
PID (produit intérieur brut)

A.6.2.2.1. Généralités

La fonction â établir est donnée par des relations 
entre les variables suivantes:

Consommation par habitant
CS
CAP

Produit intérieur brut par habitant ... PIB
CAP

CS ' xet a la forme: = f
CAP

(— )
\CAP j

Les fonctions suivant seront prises en considération: 

linéaires: f l = a-j + b 1CS
CAP

( CS
I

• ( — )V CAP /
logarithmiques: log

\ CAP /
a et b sont des constantes.

\ = a?+ b2 l0p I— )[ CAP /

Il était cependant anparu, qu’il est plus pratique 
de charactériser la consommation d ’acier par la 
variable suivante:
Consommation d’acier divisée par le produit intérieur 
brut:

l
CS
PIB

C’est donc la consommation (exprimée en kg) par unité- 
monnaie (p.ex. exprimée en US#, valeur constant).

l
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Les fonctions discutées ci-dessus sont donc

et lor 100 a + b . lof

Pour établir les fonctions on dresse la courbe de/répression en se servant des données économiques 
connues, qui forment des paires de valeur conjointes 
(par exemple des paires de valeur conjointes

: CAP,'
La choix des /rrounes des nays, dont leur données on 
utilise pour calculer la courbe de régression, a. une 
grande importance. On doit prendre soin que l'ensemble 
des pays choisis reflète le mieux possible la situation 
économique et l'état de l'industrialisation du pays à 
examiner. Pour tous les différents pays on a utilisé 
les données de la période 1955 - 1970 comme base pour 
les courbes de répression. Les données sont réunies 
au tableau A.6.2.2.1./1.

On a utilisé des données, réunies et commentées dans un 
rapport d'un comité du I.I.S.I. (Report of the Committee 
on Economie Studies /I.I.S.I. - Bruxelles 1972). Ce rapport 
traite l'analyse de la consommation d'acier et l'évolution 
du PIB (Produit intérieur brut) de 1955 jusque 1970. Il 
utilise les statistiques économiques et commerciales 
publiées d'un grand nombre des pays, comme base des tableaux 
élaborés de CS/PIB, PIB, PIB/habitant et CS/habitant.
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La consommation d'acier, exprimée en acier liquide 
(on plus précisément en équivalent acier liquide) 
résulte comme suit: production d'acier + importa
tion d'acier - exportation d'acier = consommation 
d’acier, (des données qu'on trouve dans des statis
tiques officielles).

Les données concernantes les PIB (produits intér
ieurs bruts) ont été prises avant tout des diver
ses publications de l'OECD. Le rapport mentionné 
a recalculé les chiffres collectés sur une base 
commune, c'est-à-dire en US $ , valeur 1963.

A.6.2.2.2 . Fonction linéaires

On a établi plusieurs fonctions en prennant des 
données des differentes groupes des pays.

Fonction A.6.2.2.2./A:

Base: Les pays d'Afrique, d'Asie (sans Japon), de 
1'Amérique latine.

0,0925 + 0,0003

coéfficient de corrélation:

é c a r t  s tan d ard : + 19 i»
0,91



Ponction A.6 .2 .2 .2 .  /B :

f

Base: Les pays d'Afrique, d'Asie (sans Japon)
d'Amérique latine, l'Europe de l'Est (sans USSR)

coefficient de corrélation: 0,94
écart standard: + 21 i»

Ponction A.6.2.2.2./C:

Base: Chine, l'Inde, Moyen Orient, Océanie,
1'Amérique latine

coefficient de corrélation: 0,88

écart standard: + 27 #

Des cettes fonctions on a retenu la fonction A.6.2.2.2. A .  
qui nous parait redonner l'évolution des consommations 
de façon la plus réaliste. Les autres deux fonctions 
mènent aux résultats - selon notre avis - trop opti
mistes, surtout si on regarde l'extrapolation jusque 
1985 (voir A.6.2.2.4.). Aussi l'ensemble des pays 
choisis pour la fonction A.6.2.2.2./B. nous parait 
refléter le mieux la situation de l'ensemble des pays 
du Maghreb.

+ 0,00022

0,115 + 0,00035



A.6 .2 .2 .3 .  Ponction  logarithm ique

Une fonction linéaire représente l'évolution d'une 
croissance comme approximation seulement pour des 
périodes relativement courtes suffisamment exacte. 
Mieux appropriée serait une fonction logarithmique 
pour refléter l'évolution d'une croissance, qui suit 
en générale à des relations exponentielles. Seule
ment pour établir une fonction logarithmiques par 
régression on doit disposer d'un très grand nombre 
des données assez précises.

On a . malgré le nombre réstreint des données dis
ponibles - tenté d'établir une fonction logarith
mique et à vérifier la possibilité de l'appliquer 
aux problèmes de l'étude ci-présent.

Ponction A.6.2.2.3./Aî

Base: L'Afrique, l'Asie (sans Japon), Moyen Orient,

coéfficient de corrélation: 0,82

écart standard: + 29 #

Les données disponibles à l'élaboration de la fonction 
ne sont pas suffisantes pour obtenir une coéfficient 
de corrélation >  0,85.
On a donc renoncé â utiliser la fonction ci-dessus 
pour la calculation des prévisions. (Voir A.6.2.2.4.).

1'Amérique latine



Les résultats obtenus en utilisant les fonctions Élaboras 
pour chacun ries pays <3u Maghreb et pour l'ensemble des 
pays roae-hrebiens sont représentés dans le tableau A.6.2.2.4/4 
et peur la fonction A.6.2.2.2/B aussi au tableau A.6.2.2.4/5.

Les résultats des fonctions A.6.2.2.2/A, A.6.2.2.2/C et 
A.6.2.'2. l/A. naraissent trou optimistes surtout si on reg
arde la période après 1980 et dévient, sensiblement des 
chiffres des autres sources (p.ex. l'Economie des Pays 
Arabes, avril 1974/No. 195).
Les résultats les plus réalistes donne la fonction 
A.6.2.2.7/B, qui concordent bien avec des prévisions 
d'autres recherches. Pour la péri ode anrès 108? aussi la 
fonction A.6.2.2.2/B mène aux chiffres probablement trou 
élevés (mais moins ou° les autres fonctions!, ce nui est 
due vraisemblablement au fait nue les fonctions ont, été 
élaborées nour la situation des pays au démit de l'in
dustrialisation et qu'elles s'adoptent moins si l'indus
trialisation a atteinte un certain niveau.
Los chiffres de la fonction A.6.2.2.2/B ont été retenus 
pour les calcules d'évolution des a.f.s., discutés au 
chapitre A.6,8.
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Pour élaborer des prévisions de la consommation 
sur base des fonctions décrites ci-dessus, on a 
d’abord besoin de la prévision de l’évolution du 
PIR pour la période en question, c’est à dire 
les années 1975 - 1985. Cette évolution pour 
chacun des pays du Maghreb est représentée au 
tableau A.6.2.2.4./1.

Pour les calculs du futur PIB on a supposé les 
taux de croissance suivantes

A.6 .2 .2 .4 .  A p p lica tio n  aux pays maghrebiens

Algérie ...........8,75 i» / an
Maroc .......... 8,5 # / an
Tunisie .......... 8,1 °/> / an

Ces taux de croissance du PIB se basent sur des 
indications des plans quinquennaux et les ranoorts 
économiques des pays en questions.
Le tableau indique le PIB et le PIB/ tête
en US3 valeur constant 1963. L’évolution correspondante
de la population est donnée au tableau A.6.2.2.4./2.

Pour l’élaboration du tableau A.6.2,2.4/2 des taux de 
croissance suivants de la population ont été pris:

Algérie ......... . 3f25 f» / an
Maroc ..............  3*25 / an
Tunisie ............... 3 i<> / an
T.a figure dans le tableau A.6.2.2.4/3 montre - calculée sur 
base des chiffres ci-dessus - les courbes de l’évolution du 
PIB (PIB par habitant)
CAPpour chacun des pays du Maghreb et pour le I.larhreb en 
tout.
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CONSOMMATION D'ACIER (CS) Tableau:
A U S T R O P L A N ET LE PRODUIT INTERIEUR (PIB) 

1955-1970 DES DIFFERENTS PAYS A.6.2.2.1./1

R em arque: Le t a b le a u  c o a p o r ie :  C o n s o m p tio n  ............ K  t n  k g  /  t
P r o d . i n t .b r u t  P IB

ProduitînUbrut 
habliant

en US t ,  v a le u r  c o n s ta n t  1963  
CAP ---------

1 9 5 5  -  1 959 1 9 6 0  - 1 9 6 4 1 965  - 1 969 1 970

Pays
CS PIB CS PIB CS PIB CS P IB

P IB CAP P IB CAP P IB CAP PIB CAP

U .S .A . 0 ,1 8 9 2 8 6 2 ,4 0 ,1 7 0 3 1 0 0 0 ,1 7 9 3 7 0 4 0 ,1 6 0 3 8 3 9

CADADA 0 ,1 9 0 1947 0 ,1 7 4 2 0 6 9 0 ,2 0 1 2 458 0 ,1 9 4 2 663

ANGLETERRE 0 ,2 5 6 1 386 0 ,2 4 3 1 5 7 2 0 ,2 3 4 1765 0 ,2 4 7 1 8 4 8

C E /
COMMUNAUTE
EUROPEENNE

0 ,2 4 5 1 110 0 ,2 5 1 1 3 9 4 0 ,2 3 8 1 7 1 4 0 ,2 5 5 1971

L'EUROPE 
DE L ’ OUEST 
SANS CE

0 ,1 6 3 601 0 ,1 9 6 7 1 4 0 ,2 1 7 871 0 ,2 4 8 9 8 0

L'EUROPE 
D I  L 'E ST

0 ,2 4 0 783 0 ,2 8 6 965 0 ,2 9 3 1167 0 ,3 0 1 1 3 1 9

USSR 0 ,2 5 1 976 0 ,2 8 2 1 1 6 8 0 ,2 9 1 1399 0 ,2 8 8 1 5 7 5

L'AMERIQUE 
U T  IDE

0 ,1 3 5 304 0 ,1 3 1 336 0 ,1 4 7 3 7 4 0 ,1 5 9 405

OCEANIE 0 ,1 9 1 1 236 0 ,2 1 6 1 3 7 0 0 ,2 2 8 1 5 7 0 0 ,2 1 7 1773

JAPON 0 ,3 1 0 390 0 ,4 2 8 607 0 ,4 7 4 956 0 ,5 3 5 1 272

INDE 0 ,1 1 1 31 0 ,1 5 6 90 0 ,1 4 4 90 0 ,1 1 8 95

CHINE ET 
COREE-NORD

0 ,1 5 2 92 0 ,2 1 2 . 90 0 ,2 4 3 95 0 ,2 6 7 1 0 9

L 'A S IE  SANS IN D E, 
JAPON, CHINE

0 ,0 5 9 102 0 ,0 8 4 107 0 ,1 0 6 132 0 ,1 1 2 147

MOYEN-ORIENT 0 ,1 1 2 197 0 ,1 2 7 2 4 4 0 ,1 5 5 297 0 ,1 4 4 3 3 0

L ’ AFRIQUE 
DE SUD

0 ,3 2 1 449 0 ,3 0 4 5 1 0 0 ,3 4 2 6 1 7 0 ,3 5 8 677

L'AFRIQUE  
SANS LE SUD

0 ,0 9 0 1 0 0 0 ,0 8 1 111 0 ,0 9 0 111 0 ,1 2 0 117

Source: Report of the Comlttee on Econoalc Studios /  I . I .S . I .
Bruxelles 1972

i  i  i l



A U S T R O P I A N EVOLUTION DU PRODUIT INTERIEUR BRUT 
AU MAGHREB

T a b l e a u ;
A , 6 . 2 . 2 .  4 . / 1 .

Pays Algérie Maroc Tunisie
Valeur
constan' S 1973 S 1973 S 1963 S 1973 S 1973 $ 1963 S 1973 8 1973 S 196 3
Année FIB.109 $ PIB/0AP 8 PIB/CAPs FIB.109 S PIB/CAFS PIB/CAF S FIB.109 S FIB/CAP ® riB/CAÎs
1975 7,648 455 313 4,989 287 198 2,427 415,3 286 ,2

1977 9,045 504 348 5,873 317 218,5 2,836 458 316
1979 10,697 560 386 6,914 350 ¿41 ,2 3,314 504 347
1982 13,758 654 451 8,831 406 280 4,187 583 402
1985 17,695 764 527 11 ,280 471 324,6 5,289 674 46 4,5
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EVOLUTION DE LA 
POPULATION AU MAGHREB 
PERIODE 1975 - 1985

Tableau:
A.6.2.2. 4./2.

Xj'ays population en millions habitants

AimêeX. Algérie Maroc Tunisie
Total 

I.'a/rh r e b

1975 16,814 17,378 5,844 40,036
1976 17,360 17,943 6,019 41,322
1977 17,924 18,526 6 ,200 42 ,650

1978 18,507 19,128 6 ,386 44,021

1979 19,108 19,750 6,578 45,436

1980 19,730 ro O 6,775 46 ,896

1981 20,371 21,054 6,979 48,404
1982 2*,033 21,738 7,188 49,959

1983 21,716 22,445 7,404 51,565

1984 22,422 23,174 7,626 53,222
1985 23,151 23,928 7,854 54,933

(calculé avec un taux de croissance 3 - 3 , 2 5 / an)



EVOLUTION DU PIB/CAP Tableau:
A U S T R O P L A N 1975 - 1985 A.6.2.2.4./3.

Unité: USS /habitant valeur const.1963

------ Algérie
___ _ Tunisie
______ Maroc
______ Maghreb

PIB/CAP

1975 1979 1985Année
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A U S T E O P L A N
CON’OMMATION D*ACIER 
SEL'N LA FONCTION 
A.6 2.2.2./A.

Tableau:
A.6.2.2.4./4

C S /C A
kg/habitant

Algérie
Tunisie
Marce:
Maglreb

Année



I

É

A U S T R O P L A N EVOLUTION DE LA DEMANDE D’ACIER TOTALE 1975/85 
CALCULEE SUR BASE DE LA FONCTION A.6.2.2.2./B

Tableau:
A.6.2.2.4./5.

Tun i s i

k/'/hab.

65,4

99,4

totaljen 1000 t

4 30 ,

780,4

(6
9/
7)
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A.6.2 1♦ _/• OECD

le comité ro'rp ■ n " y .
une méthode do ïi ré vi si o
permet â tenir compte d
des pays op onesi ion.

acier" de 1'OECD a élaboré 
d« ?a demande d’acier oui 
particularités de chacun

le modèle rt.ipu.le une corrélation entre la consomm
ation d'acier ¡t 1er deux variables, PIB (produit in
térieur brut) et population. La consommation d'acier 
en fonction do la sirueture économique d'un pays peut 
être exprimée par le quotient consommation/PIB (p^§ ) *  
On peut supposer que le changement du(cS/PIB)relative 
au changem net du revenu(PIB/Q_^p) soit directement lié 
au niveau du revenu PIü/cAP*
Cette relation s'excrime par la formule mathématique:

A CSPÎF /A
Pi u PIB  ̂

CAP 1

O U  O t

L'intear .on do coito expression mathématique donne
CS ( i l !

T î b - X' G /  Lh ’ ) ^

K  f 1 3- cenc Lan te d ' ir . t  carat ion,  va différer d’un pays â
l'autre ot ro n ✓r o n e t ' te ] .es particularités de la struc-
turo iconcm toue du pays en nue et ion.

CS =  I? ( PIB_ ) est la courbe de base et était
PIB w I V-t

établie par le cornité mentionné on utilisant toutes les
données dis poniblés de la période 1950 - 1968, Cette
courbe est démontré ; parle tableau A.6.2.3/1»
Pour appliquer £ei—i odèle â un problème particulier, on
a besoin d’une 1. 1 (çrie on d'un point de reference du pays
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en auestion pour tenir compte de la constante K de la 
formule. On pose ce point de référence (donné par une 
paire des valeurs conjoints) dans le diagramme du 
tableau A.6.2.3/1 et déplacé la courbe verticalement
(l’axe ^  ) jusque le point se situe sur la courbe.PIB
Pour les pays du Maghreb on a pris les points de référ
en^e suivante o  •

O  •

CS/
'PIB PIB/CAP é s  S

valeur 1963)

Algérie 0 , 2 2 3 3 1 3
Maroc 0

0•
k

O

1 9 7 , 8
Tunisie 0 , 1 3 8 2 8 6 , 2
Maghreb 0 , 1 5 3 2 5 9 , 3

Les résultats sont présentés au tableau A.6.2.3/2.
Ils paraissent comme très réalistes à condition que les 
valeurs du PIB/CAP prévus peuvent être atteints par les 
pays en question.

Remarque (concernant les résultats du chapitre A . 6 . 2 ) i  
Si on compare les résultats de ce chapitre avec les ré
sultats des autres sources, il faut tout d'abord vérifier 
si les études qu'on compare, utilisent les mêmes chiffres 
pour les prévisions du PIB et les mêmes taux de croissan
ce du PIB, Souvent les différences des résultats en ont 
1'origine.
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IA COURBE DE Tableau:
A U S T R O P L A N BASE DU MODELE 

OECD A.6.2.3./1.



A D S T H O P I A N EVOLUTION DE LA DEMANDE D ’ACIER TOTALE 1973/85 
CALCULEE SUR BASE DU MODELE OECD

Tableau:
A.6.2.3. / 2,

N. Pays Algerie Maro c Tunisie
Année N. kg/hab. totale en 1000 t kg/hab. totale en 1000 t kg/hab. totale en 1000 t

1977 73,4 1.315,6 26 481,7 33,8 209,6

1979 84,5 1.614,6 29,2 576 ,7 39,6 260,4

1982 108,3 2.277,9 35,2 765,2 57,3 . 411 ,8

1985 142,0 3.287,4 43,8 1.048,1 69,6 546 ,7

(A
/73)
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A.6.3 EVOLUTION DE LA CONSOMMATION I)'A.F.S. AU MAGHREB 
1975 - 1985

A.6.3.1 Introduction

L’utilisation directe des méthodes macro-economiques 
pour des prévisions de la demande en a.f.s. n ’est pas 
possible pour deux raisons:
- manaue des données statistiques du marché des a.f.s. 

en nombre suffisante
- en générale, une corrélation directe entre des var

iables macro-économiques (comme PIB, PI etc.) et la 
consommation d'a.f.s. est difficilement à établir, 
car la consommation d'a.f.s. ne détermine pas si pro
fondément la structure économique et industrielle d'un 
pays comme la consommation d’acier totale, oui repré
sente une matière première fondamentale de base.

Pour cela il est nécessaire à partir des prévisions de 
la consommation d'acier totale (voir aussi A.6.1.) et d' 
établir avec soin - pour chacun des pays en question - 
le taux de pourcentage d'a.f.s. en partant des quantités 
totales d'acier.

A.6.3.2 Pourcentage des a.f.s. dans la consommation 
totale d'acier

Les pourcentages varient très sensiblement d'un pays â 
l'autre et dépendent de l'état d'industrialisation, de 
la structure économique et des particularités de la struc
ture de l'industrie (p.ex. préférence à l'industrie lour
de, tentative â l'autarcie ou préférence à l'industrie 
des biens de consommation).
Le pourcentage empirique moyen des pays industrialisés 
varie entre 9-13 Dans la "Republique Fédérale d'Alle
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magne" le pourcentage était 1973/1974 a peu pris 12 - 
12,5 1° (Voir "Stahl-Eisen" ).
Ci-dessous quelques exemples des essais à déterminer ce 
pourcentage:
1. CEE (Marché commun)

La part des aciers spéciaux dans l'ensemble de la con
sommation des aciers était 9,6 i» en I960 et un peu en 
dessous de 9 f» cour 1965, et il est passé do nouveau 
à 9,5 dans la période 1973/74.
(Voir publications de la CECA - Communauté Européenne 
du Charbon et d'Acier et "Stahl-Eisen" 1974 et 1975 
rubriques„Nouvelles Economiques).

2. Roumanie:
1965, le pourcentage d'a.f.s était 5,6 $£. Pour 1975 
une production de 1 million de t d'a.f.s est prévue 
ce oui correspond à environ 10 c¡> de la production tot
ale d'acier.
(Publication de la Chambre Fédérale du Commerce de la 
Republique Démocratique Populaire de Roumanie - Buca
rest 1970).

3. Inde:
Demande d'acier pour l'Inde (estimation pour 1970/71):

37,919 Mili, t = 100 io
dont aciers fins et spéc. 2,576 Mili, t = 6,79 #

(publication du CECA
" Stahlkongrefî 1966 ", Luxembourg 1966, page 489 )

Nous avons évalué pour les pays maghrebiens le pour
centage d'a.f.s. de la quantité totale d'acier pour 
1976 - 1985 comme suit:



Algérie;
L*Algérie se trouve au stade de l’industrialisation 
poussée et le développement de l’industrie lourde se 
trouve fortement favorisé par les plans auinquennaux.
Pour la période 1976/1979 le niveau de l’industrialisation 
sera comparable à la situation de l’industrie des pays 
comme la Turquie (a.f.s.: environ 6 /0 de l'acier total*) 
ou l’Inde (a.f.s.: environ 6,8 f»).
Une étude precedente**) a donné une prévision de 5,8 à
6,3 #.
Il parait donc justifié à supposer un taux de 6 f» pour 
1976/79 et de 6,5 ch pour 1980/85.

Maroc;
Maroc, ou règne une économie du marché plutôt libre, ne 
va pas connaître une forte pousséepour favoriser l'ind
ustrie lourde, les plans économiouos publiés prévoient 
un développement équilibré des tous les secteurs avec 
une certaine préférence du secteur agricole et tourist
ique .
Le rapport d'a.f.s. vis-a-vis de la consommation totale 
d’acier va donc seulement peu augmenter dans les dix an
nées à venir. Actuellement (1975) ce pourcentage s'élève 
â environ 3,5 Pour la période de 1976-1985 on l'éstime 
â 4 i» a peu près.

Tunisie^
Ce qui était dit ci-dessus, est aussi bien valable pour 
la Tunisie. Actuellement â 1,5 $, le pourcentage d'a.f.s. 
peut être admis à 2,5 1» pour la période 1975 - 1985.

*)
—  pour 1975-1980: environ 350 - 425 US S CAP

## )
Austroplan 1972
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A.6.3.3. Prévisions de la demande en a.f.s. 1975-1985
En appliquant les taux des pourcentages élaborés ci 
dessus, soit:

1976-1980 1980-1985
Algérie 
Maroc 
Tunisie

6 1o
4 c/o 
2,5 %

6,5 */°
4 1° 
2,5 *

aux résultats des prévisions de la demande totale d'ac
ier, élaborés au cîapitre A.6.2, on obtient les chiffres 
présentés au tableau A.7./1.-2, pour chacun des pays 
du Maghreb et l'ensemble des pays Maghrebiens.



( A/ 7 'à )

A. 7. COMPARAISON DES RESULTATS DU MODELE

ANALYTIQUE ET MODELE ANALOGUE

Le tableau A.7./1. ci-dessous confronte les résultats 
obtenues par les deux méthodes. Les chiffres du modèle 
analogue sont ceux, qu'on obtient en appliquant la 
formule du chapitre A.6.2.3., c'est l'intensité d'acier 
consonan, comme fonction du PIB / tête.
PIB

Comme il était démontré cette fonction donne la courbe 
la plus réaliste de l'évolution de la demande d'acier 
totale. Si on utilise la fonction A.6.2.2.2./B la dif
férence entre les deux modèles devient plus grande, ce 
qui est démontré par le tableau A.7./2., mais la ten- 
dence des différences est la même, seulement encore 
plus prononcée.

Les chiffres de l'annee 1975 donne - comme point de 
repère - la situation actuelle avec l'indication de 
la consommation en a.f.s. actuellement constatée dans 
la colonne du modèle analytique.
Si on regarde les résultats pour chacun des pays on 
peut faire des remarques suivantes:

Algérie:

Les chiffres de consommation prévue du modèle analogue 
sont inférieures aux chiffres du modèle analytique 
d'environ 10 $> (Tableau A.7./1.) ou de 20 # (Tableau 
A.7./2.). Le modèle analytique - au cas d'Algérie - se 
base sur des décisions - des chiffres déterminés d'a
vance - du plan quinquenal, le modèle analogue cepen
dant reflète l'évolution probable de la consommation



d'une économie de marché libre, qui se développe 
selon les régies de la demande et de l'offre, en 
jeux libre.

Mais l'économie d'Algérie est une économie dirigée, 
planifiée d'état. Le plan quinquenal stipule une 
forte poussée de l'industrie lourde, favorisée par 
tous les moyens par l'administration d'état, ce qui 
mène à une consommation en a.f.s. plus grande qu’au 
cas d'une évolution basée sur le jeux des forces 
d'une économie libre. La différenc.* constatée entre 
les deux modèles concorde de cette manière bien avec 
la réalité économique prévue d'Algérie.

Maroc:

Pour Maroc le modèle analogue prévoit une consommation 
plus grande que le modèle analytique et on peu con
stater que la différence entre les deux modèles aug
mente de 1979 â 1985 considérablement.
Maroc a une économie de marché libre et les chiffres 
du modèle analogue devrait bien refléter la tendance 
de l'évolution.
Le modèle analytique calcule les prévisions sur base 
des indications des entreprises déjà existantes, mais 
ne saisit pas l'extension d'une branche par des nou
veaux-venus, par des entreprises, qui vont surgir dans 
une économie grandissante. Les résultats du modèle ana 
lytique vont donc être plus faibles que ceux du modèle 
analogue, qui saisit la tendance de l'évolution global 
quand il s'agit d'une économie libre. Aussi le fait 
que la différence entre ces deux modèles devient plus 
grande en fonction du temps, s’explique bien par ce 
point de vue.
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Tunisie;

Aussi pour Tunisie, ayant un marché libre, les 
mêmes considérations, qu*ona exposées pour Maroc, 
sont valables et en ragardant les tableaux A.7./1. 
et A.7./2. on peut faire les mêmes constatations, 
seulement les différences entre les deux modèles 
sont moins prononcées. Pour la période jusque 1979 
les deux modèles donne même à peu près des résultats 
correspondants.
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Si on orend un taux de croissance de 6 i» à peu près 
on obtient:
1979 ..........  1,516.000 t demande d’acier totale
1985 ..........  2,690.000 t demande d'acier totale
et pour les a.f.s.

1979 ..........  19*000 t demande en a.f.s.
1985 ..........  26.900 t demande en a.f.s.

Jusqu'à présent des projets d'installer une aciérie 
électrique, qui pourrait aussi produire des a.f.s. ne 
sont pas encore en discussion, mais on peut bien pré
voir que Nigeria va au cours de son développement in
dustriel rapide entre autres aussi projeter une aciérie 
électrique.

Zaire:

Les importations en produits sidérurgiques (positions
douanières 73*01 - 73*40 de la statistique de Zaire) 
se sont chiffrées comme suit :

1973   1,236.661 t
1974   1,112.181 t
1975 (1.-6. mois) 430.380 t

Si on prend un taux de croissance industrielle de 12 $ 
on obtient:
19/’9 ........... 1,420.000 t demande d'acier totale
1985 ..........  2,800.000 t
Si on prend un taux de 0,5 - 0,75 $ pour la part des 
a.f.s., on obtient une demande annuelle de 10.000 - 
18.000 t, oui pourrait s'augmenter â 45.000 - 50.000 t/an 
jusque 1985.

Zaire a installé une aciérie électrique sur base des
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f o r r a i l l e s  d 'u n e  c a p a c i té  de 1 0 0 .0 0 0  t / a n  o u i  p o u r r a i t  
ê t r e  c a p a b le  à  p r o d u ir e  a u s s i  c e r t a in e s  n u a n c e s  d* a . f . s .  
p o u r  l e  b e s o in  du p a y s .

S u d an t

L e s  im p o r ta t io n s  en p r o d u i t s  s id é r u r g iq u e s  se  s o n t  I l e -
v ie s :

1973  ............................ 9 9 .8 2 1  t
1974    8 3 .3 4 0  t

Bn p re n n a n t  un  ta u x  de c r o is s a n c e  de 10 1» e n v i r o n ,  on  
o b t i e n t  u n e  demands p r o b a b le  d ' a c i e r :

19 79  ............................ 1 2 5 .0 0 0  t
1 9 85  ............................ 2 2 0 .0 0 0  t

On p e u t  s u p p o s e ru n e  p a r t  d ' a . f . s .  au  maximum de 1 ,5  -2 1».
1979  ............................ 1 .9 0 0  t
1985    4 .4 0 0  t

G hana:

l e s  im p o r ta t io n s  en p r o d u its  s id é r u r g iq u e s  se c h i f f r a i e n t :

1972     2 1 .0 7 3  t
1973     1 4 7 .0 3 4  t
1974    1 3 2 .7 8 0  t

S i  on c o n s id è re  u n  ta u x  de c r o is s a n c e  moyen de 12 1 p o u r  
l a  p é r io d e  1 9 7 5 /8 5 »  on a r r i v e  ft:

1979  ...........................  2 0 5 .0 0 0  t
19 85  ............................ 4 0 0 .0 0 0  t

l a  p a r t  d es  a . f . s .  v a  se c h i f f r e r
1979 ft 1»5 1 e t  1985  â  e n v ir o n  2 1 s o i t  :

1979
1985

3 . 1 0 0  t  
8 . 0 0 0  t
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Les importations on pro :;. Its 7 Ld^rurriquos se sont 
élevées:
1972
1973

Liberia:

Les importations on nrebuits s usé ru rai nues se sont 
élevées:
1974 in n ;

Kenya
La consommation dos érodait;' r I dé ru rffiaues s'est éle
vée ;

1973
1974 ei'O « 1r  ■

Si on assume un taux de crci r: 
environ on obtient:
1 9 7 9  .................... ..  :' d \ e
198 9 • • • • . . . . » » .  #'■-

L ' i n d u s t r i a l i s a t i o n  r, s r u  .-v s o i  

avancée et on reut su? nos. ■ ;u 
( 1 9 7 9 )  o t  2 , 5  i  ( 19on )  , s o ... [;:

1979  ......... . . .............  1 1 . 0 0 9  t,
1985  . . . . . . . . . . .  'i 7 4a s - ;

industrielle de 12 $

00 consida raclement
r t d ' a. f. fj. de 2 °/o

Uganda:

La consommation dos prose; is sidérarniQue s'est élevée:
2t:.O10 I;
21.6 33

1973
1974



Tanzania:

La consommation des produits sidérurgiques s'est élevée
1973 .........
1974 .........

,. 131.870 
.. 183.653

Pour ce pays en voie d'un assez rapide développement on 
peut supposer un taux de croissance industrielle de 
8 - 10 fi. On obtient:
1979 .........
1985 .........

,. 258.500 
,. 460.000

La part des a.f.s. est estimée à 2 fi - 3 fix soit:
1979 ......... 5.250 t
1985 .........,. 14.000 t

L'Afrique de l'Est;
La consommation des produits sidérurgiques s'est élevée
1973 .........
1974 .........

.... 424.868 t 

.... 508.181 t
Aussi pour ce pays on peut prévoir un taux de croissance 
assez considérable soit 12 - 14 $ et on obtient:
1979 .........
1985 .........

... 834.000 t 

...1,800.000 t
Pour la part des a.f.s., il parait justifié d'assumer un
taux de 2,5 fi - 3,5 fit soit:
1979 ............ 20.850 t
1985 .........,.. 63.000 t

Les chiffres de consommation 1972 - 1974 des pays d'Af 
rique se basent sur les statistiques des pays en ques
tion. (Source: Les delegués commerciaux d'Autriche).
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Pour les autres pays d'afrique des chiffres d'importa
tion ou des consommations notaient pas à notre dispo
sition, mais on peut estimer en partant des données 
discutées ci-dessus aue la consommation d'acier pour 
tous les pays d'Afrique (sans Maghreb, L.ybia, Egypte, 
et l'Afrinue de Sud) totale soit:

1975 ............  4,110.000 t
1979 .,..  5,990.000 t
1988 ............  9,000.000 t

et la consommation d'a.f.s.î

1975 ............. 45.000 - 55.000 t
1979 ............ 80.000 - 90.000 t
1985 ............ 120.000 -175.000 t

Sans doute une partie de la demande sera â partir dès 
1980/85 satisfaite par une production indigène notam- 
memcnt en Zaire, Nigeria, Kenya, l'Afriaue de l'Est 
et peut-être Ghana, des pays, dont 1'industrialisation 
sera assez avancée.
Si on tient compte de ce développement très probable 
ot on considère aue les importations en ce nu'il con
cerne les pays d'origine, sont largement dispersées, 
on peut prévoir que l'ensemble des pays du Maghreb peu 
compter avec des possibilités d'exportations maximales 
suivantes:

1979 ............  15.000 - 25.000 t
1935 .....o....... 30.000 - 45.000 t.

L



( ; \ A - 3 )

A Q MARCHS D.A.F.S. DES PAYS DU MAGHREB HORIZONS
I'-i'q / 1085

Si on résume 1 ::g résultats des chapitres A.5. - A.8.
la si tuât ion. dos marchés du Maghreb se présentera 
comme suit:

Algérie
Maroc
Tunisie

1979

104.399,7
21.222,4
8.868,5

1985

231.168,8 
34.570,0 
12.942,6

Demande total 0
interno uu Maghreb 134.490,6 278.681,4

Exportât. Lena por-, s iole s 20.000,0 40.000,0

Tot 154.490,6 318.681,4

En : g ì ' 1 i L concerne la répartition' par formes, dimen
sions et nuances, les marchés laissent prévoir la si
tuation norreno olle était décrite au chapitre A.5.
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A.10. L'ETAT ACTUEL DE LA SIDERURGIE MAGHREBIENNE

Ce chapitre donne une vue d'ensemble de la situation 
des industries sidérurgiques dans chacun des trois 
pays du Maghreb et traite les possibilités de la fa
brication des a.f.s. dans des installations existantes.

Maroc j.
Une production de l'acier brut n'existe pas encore, 
quelques petites fonderies à part.
Seul, un laminoir, l'entreprise SOMETAL, existe actuelle
ment, qui utilise comme matière brute des billettes im
portées. Le laminoir SOMETAL dispose des installations
suivantes :
- 1 four poussant
- 3 cages ébaucheuses, 0 500 mm
- train de laminoires pour barres à 6 cages

( 0  300 - 225 mm)
- traitement thermique
- galvanisation par trempé
- parachèvement

La capacité de production du laminoir s'élève à 40.000 t/ 
an y compris la capacité d'une boulounerie et d'une 
visserie â 7000 t/an. La demande cependant est actuellement 
insuffisante et la production atteint seulement un peu 
plus que la moitié de la capacité.
SOMETAL a l'intention d'installer un four à arc, pour 
assurer le besoin en billettes pour le laminoir. La ca
pacité prévue de l'aciérie électrique projetée sera 
80.000 t/an des billettes. Une partie de cette production 
des billettes est destinée â alimenter une installation, 
dont l'emplacement et le programme ne sont pas encore 
fixés.
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Le projet de l ’aciérie NADOR, qui est conpue comme 
usine sidérurgique intégrée pour la fabrication 
d’acier d'usage générale, va entrer - selon le dire - 
bientôt dans la phase de sa réalisation. La capacité 
s’élèvera à peu près à 1 million de tonnes des barres 
et des profilés légers. On compte pour 1979 avec la 
mise en marche de l’aciérie.
Les installations existantes et projetées ne peuvent 
pas servir comme éventuelle base de la future prod
uction des a.f.s. L'aciérie électrique projetée de 
l'entreprise SOMETAL serait en effet propre à la fa
brication des a.f.s., mais il est à prévoir que cette 
aciérie sera pleinement occupée par le programme de 
production prévu.

Pour la future demande en a.f.s. il s'avère donc 
necessaire d. projeter séparément une aciérie pour 
a.f.s. avec laminoir è barres et laminoir à fils.
En ce qu'il concerne son emplacemént, deux lieux 
nous paraissent les mieux avantageux; soit dans les 
environs de Casablanca, soit â Nador, comme part de 
l'usine sidérurgique projetée. La place Casablanca 
a pour soi l'avantage d'une infrastructure existante 
et d'être proche des grands consommateurs. Nador offre 
la possibilité que les installations auxiliaires et les 
utilités nécessaires soient utilisées en commun par les 
deux aciéries ce qui permettra une économie en investisse 
ment. Concernant la choix entre ces deux places, des 
recommandations basées sur des investigations techniques 
et économiques seront élaborées dans la 2 ^me phase de 
1'étude.
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L'usine sidérurgique â Menzel-Bourguiba, El Fouladh, 
travaille avec de minerai de fer tunisien. Les in
stallations de l'usine sont:
- haut - fourneau 0 4 m  avec

iniection de mazont et injection de 1*oxygène.
Sa canacité: 500 t/jour fonte brute

- 2 convertisseurs LD â 15 t chacun
- installation de coulée continue pour billettes 

avec 2 lignes à 110 mm/section
- laminoir à barres et à fil- machine pour les dimensions

0  6 - 42 mm
capacité: 100.000 t/an

- tréfilerie cour dimensions 0 0,5 - 1 mm
capacité*. 20.000 t/an

Pour rouvoir pleinement exploiter la capacité de 
l'usine et dans le but de compléter le programme de 
production par des autres nuances d'acier, les suivantes 
installations supplémentaires sont prévues, dont une 
partie déjà en montage:
- 1 four à  arc à 15 t
- une troisième installation de coulée continue pour
billettes

- un deuxième train de laminoir pour barres et fils,
dimension / 6 - 12 mm
capacité: 100.000 t / a n

- une deuxième tréfilerie (dimensions comme celles 
de la tréfilerie existante)

- des utilités supplémentaires comme p.ex. extension 
de l ’installation de production d'oxygène et de la
contrôle de qualité.
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La deuxième installation sidérurgique en Tunisie, 
l’entreprise SOFOMECA dispose d’un four à arc à 3 t 
et produit entre autres des a.f.s. L'usine cependant 
ne dispose pas des installations de transformation 
et produit seulement des pièces coulées.

Même au cas d’une extension seulement la production 
des pièces coulées est prévue.

Ces deux usines sidérurgiques mentionêes sont dans les 
années à venir pleinement occupées et ne pourront rien 
contribuer à satisfaire la future demande en a.f.s. 
L’extension de l'usine El Fouladh par une aciérie pour 
a.f.s. nous parait avantageuse. La choix de l'emplace
ment du point de vue technique et économique sera 
traitée en détail dans la deuxième phase de l'étude

Algérie

L'usine sidérurgique intégrée El Hadjar comporte des 
installations comme suitî
- un haut-fourneau 0 6 m

capacité: 450.000 t/an à peu près
- 2 convertisseurs LD à 50/60 t

3 installations à coulée continue verticale pour 
brames, à deux barres chacune

- 1 four à arc à 90 t (procédé Duplex, fabrication 
d'acier pour tubes sans soudure)

- laminoir à chaud pour tôles et larges bandes 
capacité: 1,280.000 t/an

- laminoir à froid pour tôles minces, 
capacité: 120.000 t/an
fabrication des tubes sans soudure, 
capacité: 850.000 t/an

k



— fabrication des tubes soudées en spirales
capacité: 100.000 t / an

— galvanisation pour tôles et rouleaux
— fabrication de tôle ondulée.

Pour l'extension de l'usine El Hadjar les in
stallations suivantes sont prévues:
- un haut-fourneau en plus
- 3 convertisseurs LD 70/90 t (en échange contre 
les convertisseurs existants)

- 2 installations à coulée continue pour billettes 
à 6 lignes chacune

- laminoire à fers marchands et à fil-machine

L'aciérie â Oran est une usine semi-integrée,
comprennante:
- un four Martin à 30 t
capacité: 30.000 t/an

- un train de laminoir à barres et â fil-machine
capacité: 40.000 t/an

Une aciérie pour a.f.s. est projetée, qui va produire 
dés 1980 environ 140.000 t/ an produits laminés et 
forgés. Il est prévu à doubler la production (c'est 
à dire porter à 280.000 t) jusqu'à 1985» Elle va 
pouvoir satisfaire le besoin d'Algerie en a.f.s.
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A. 11. CONCLUSIONS ET RECOMMANDATIONS

A. 11.1. ANALYSE DE LA FUTURE DEMANDE D'A.F.S.

La comparaison (voir A.7.) des deux méthodes - 
modèle analytique et modèle analogue - a démontre 
que le modèle analytique donne pour 1'Algérie des 
résultats plus grands, pour le Maroc et la Tunisie 
des résultats plus petits que le modèle analogue.
A condition que les + aux de croissance du PIB pris 
pour Maroc et Tunisie, qui ont une économie de marché 
plutôt lihre,ne se révèlent pas comme trop optimistes 
la demande en a.f.s. sera plutôt conforme au modèle 
analogue.
Une autre comparaison très interessante résulte si on 
calcule la future demande en a.f.s. pour chacun des pays 
du Maghreb en utilisant les taux de croissance indiaués 
par le CEII.Î pour le secteur industriel cornoortant les 
branches construction mécanique, rnétallinue et électri
que.

Ces taux de croissance sont:
Algérie: °?fo
Maroc: 13,? $ .jusque 1977, ensuite 14,? %
Tunisie: 1?,7 $ " 1976, " 14 /

fin partant de la consommation d'a.f.s. constatée pour 
1979, on obtient les résultats suivants:

1975 1979 1985

Algérie 15.090,4 33.430 110.?30
Maroc 14.?81,1 ?3.866 5?.940
Tunisie 4.341 7.?48 15.910

Ces chiffres diffèrent du résultat obtenu par le modèle 
analytique avant tout en ce qu'il concerne les chiffres 
pour l'Algérie.
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Parce que le résultat du modèle analytique pour 
1'Algérie se base surtout sur des indications reçues 
directe des sociétés nationalisées, nous estimons le 
résultat du modèle analytique pour la future demande 
en a.f.s. le plus probable à condition que les projets 
industriels prévus seront réalisés aux dates prévuesr

Le fait que l'aciérie d'a.f.s. projetée en Algérie est 
conçue d'avoir 1980 une capacité de 140.000 t/an produit- 
finis, nous paraisse confirmer le résultat du modèle 
analytique, si on fait l'éxtrapolation des chiffres in
diqués pour 1979 dans le tableau A.11.2./1. de 1979 â 1980.

Le SNS (Société Nat.Sider.) nous a déclaré que la ca
pacité de cette aciérie va doubler jusque 1985.

A.11.2. Programme prévisionnel de production

L'élaboration d'un programme de production pour une 
aciérie d'a.f.s. à projeter doit se baser avant tout 
sur les chiffres de consommation valables â la période 
de réalisation de l'installation. Le temps nécessaire 
pour les travaux de préparation des plans et les travaux 
de la réalisation sera â peu prés 3 - 4  années. Cette 
période comportent des activités principales comme suit: 
Phase de planning:
- étude de marché,
- étude technico-économique
- engineering (know-how de production, documents d'appel

d'offres)
Phase de réalisation:
- anpel d'offres
- évaluation des offres
- contrat
- supervision de construction
- contrôle des délais
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- inspection d'équipement
- supervision de montage
- formation de personnel
- mise en marche
- assistance technique

Si les travaux commencés par l'étude ci-présente 
avanceront continuellement bien et les moyens finan
ciers seront disponibles à juste temps, il devrait 
être possible que le besoin des pays maghrebiens soit 
satisfait par une production d'a.f.s. maghrebienne 
dés l'année 1979. Le programme de production prévi
sionnel se base donc sur les chiffres de consommation 
prévue de l'année 1979.
Pour élaborer le programme de production à partir du 
besoin du marché en a.f.s., nous avons suivi des con
sidérations et des idées suivantes, en traitant chacun 
des pays du Maghreb séparément:
- choix de la technologie de production
- évaluation de la capacité de production et de la 
rentabilité

- élimination des quantités et nuances non rentables.
- élaboration d'un programme de production future réa
lisable classé par nuances et formes d'acier'. Ces 
considerations seront exposées en détail dans l'étude 
technico-économique.

Le programme de production présenté au tableau A.11.2./1 
est le résultat des considérations ci-dessus. Le tableau 
démontre les possibilités des programmes réalisables 
d'une aciérie pour a.f.s. séparément pour chacun des 
pays maghrebiens. On a aussi indiqué - comme valeur 
significatif - la quantité correspondante de l'acier 
liquide.



A U S T B O P L A R
PROGRAMME PREVISIONNEL DE PRODUCTION 
QUANTITES D’ACIER LIQUIDE 
REPARTITION SELON GROUPES DE NUANCES

Tableau:
A.11.2./1.

Quantité: tonnes / an 1979

P a y s MAROC ALGERIE TUNESIE
\For»es
8«jance\ PB | PL j Acier liquide  

| t/an PB PL ! A c ie r  l i q u i d e  
t / a n PB

■
PL

I
! Acier l i q u i d e  

t/an

1.1 .1 . «77 1 104? 3 8.7 4077,4 6240 i 396 610
1 .1 .7 . ! 3364.3 Ì 5176 110 11072 17160 ___3585*6 _____5517________
1. 1 .1 . I 775.1 i 1193 14606 77471 97,6 143

Z i.1 . 4816,4 7411 148,7 29705,4 45871 4074.2 6770

1 .7 .0 1 . ! i1 t 1117,7 1717
1 .7 .0 7 . ! 9 5 ,4 147 2740.2 4216 i 6 23 ,5 ._______960________
1 .7 .0 3 . i 5106,7 7857 112.8! 174
1 .7 .0 4 . | I j

1 .7 .0 5 . î 6651,7 10234 ¡35331.3 54356
! !
i i

1 .7 .0 0 . --------------- !---------------- 578.2 890 _______ i_________ i__________________
1 .7 .0 7 . , —

6230,6 9586 1018 1566________
1 .7 .0 8 . 114.6 177 3 8 *1 60____ u  ....
1 .7 .0 9 . : :
1 .7 .1 0 . ; 500,5 770 3219,5 4953 ! 1399.7 ___ 2154____
1 .7 .1 1 . 477,7 650 7105 10931 ... 170.2 . _Zfi2
1 ,7 .1 ? . 703,6 1083 409 ,8 303.5 938 3 129.2 ______ 202
1 .7 .1 3 . I 205,7 316 1427 2196
1 .7 .H. 1 4 ,5 23
1 77 71 57
1 .7 .1 6 .
1.7.17". 2083,4 3706 187 .4 289

El.?. 10776,6 16583 409.8 63395.3 98007 . . 3 . _ 2 4 5 3 . i 5118

E l . 15593 73994 558 ,5 93100,7 143878 3 -ZlZlufi 11588

7 .1 . 76.8 118 605 ,4 937
7 .7 . 403 620 1 2 8 3 ,1 ! 1974 - 118,9 _L83____
7 .3 . 789 ,5 446
7 .4 .
7 .5 .
7 . 6 .

7 ,7 .

>:?. 479,8 738 2178 3352 118*9 183
3 .1 . 19,2  ! 30 5 3 ,4 83

1 .7 7 . 40.? 6?

3 ,7 .7 , 28,6 44 682 ,2 785 6 .7 11
3 .2 .3 . 7 ,9 13

>:i. 95,9 149 682,2 5 3 ,4 868 6,7 11
1 .7 .3 16168,7 74881 1240,7 15332 ,1 148098 3 7653,2 11782
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A.11.3 Les conditions principales requises à la
production d'a.f.s. dans la zone du projet.

Les conditions d'une production d'a.f.s. sont d'une 
part des conditions technique.* d'autre part des con
ditions économiques. Les conditions techniques les 
plus importantes sont:
- la disponibilité continuellement (par sources 

locales ou par importations) des matières premières 
en qualités suffisantes (voir chapitre B.6.).

- la disponibilité de l'énergie (voir chapitre U.6.).
- l'éxistence d'un personnel qualifié pour la production, 

l'administration et le service après vente
- l'installation de production d'un dessin technique 

réfléchie.

Les conditions économiques les plus importantes sont:
- un besoin suffisant en a.f.s.
- des moyens financiers suffisants
- un prix de revient acceptable par rapport au prix 

de vente réalisable.
Si toutes les conditions ênumerées ci-dessus sont ré
alisées, rien ne s'oppose plus à une production des 
a.f.s. dans les pays du Maghreb.

A. 11.4 Rec ommandat i ons

L'étude de marché ci-présente a démontré, qu'il éxiste 
dans les pays du Maghreb - Maroc, Algérie, Tunisie - 
une demande considérable en a.f.s. Cette demande va 
s'augmenter d'une manière encore plus prononcée. Pour 
satisfaire cette demande de plus en plus croissante, 
une production indigène sera disponible au plus tôt 1979. 
A partir des chiffres de la consommation prévue de 
l'année 1975 les quantités à mettre â disposition par 
les programme de production (produits bruts et produits 
longs - barres et fils-machine) sont - pour chacun des 
pays maghrebiens - les suivantes:



Maroc
Algérie
Tunisie

16.168.7 t
96.572.8 t 
7.656,2 t

( 1 / 9 9 )

Maghreb total .......... 120.397,7 t

De ces chiffres de 1*étude ci-présente résulte 
qu'il faudra considérer - au cours d'une étude 
technico-économique — les trois possibilités 
suivantes de l'installation d'une production 
pour a.f.s. au Maghreb (soit en commun soit pour 
chacun des pays du Maghreb):
- une aciérie d'a.f.s. pour tous les trois pays du

Maghreb
- deux aciéries d'a.f.s. pour les pays maghrebiens
- \me aciérie pour chacun des trois pays e \ question
une aciérie:
En Algérie on a déjà décidé - sur base d'une étude 
technico-économique détaillée performêe il y a déjà 
un certain temps - l'installation d'une aciérie 
d'a.f.s., qui se trouve actuellement au stade d'en
gineering. S'il sera prévu qu'une seule aciérie 
doit satisfaire le besoin des tous les pays du Maghreb, 
il faudra prévoir une extension de la capacité de 
l'aciérie algérienne correspondante à la demande des 
tous les trois pays du Maghreb. La solution de choisir 
l'usine algérienne comme l'aciérie commune du Maghreb 
s'imprse par des raisons suivantes:
- l'Algérie est le plus grand consommateur d'a.f.s. 

de tous les trois pays
- l'Algérie a déjà fait une grande partie des travaux 
préoaratoires,

- l'Algérie offre l'emplacement le mieux situé, 

deux aciéries :
Il existe la possibilité - à part du projet algérien - 
d'installer une aciérie d’a.f.s. en commun pour le 
besoin du Maroc et de la Tunisie.
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La choix de l’emplacement le plus avantageux
sera l'une des tâches de l'étude technico-êconomique.

une aciérie pour chacun des pays du Maghreb:
Il est cependant aussi possible d'installer pour 
chacun des pays du Maghreb une aciérie satisfaisant’: 
les besoins en a.f.s. sêpârement. La rentabilité 
et la possibilité technique de la réalisation de 
cette variante restent encore à examiner.
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A . X . 3 . 1 . 2 .
Définition et classification des nuances d'aciers

EURONORM

20-60

1 DÉFINITION
1.1 Aciers
On appelle aciers les produits ferreux qui sont en 
général aptes au façonnage à chaud. A l’exception 
de certains aciers à haute teneur en chrome, ils con
tiennent moins de 1,9'/» de carbone, teneur limite 
qui les sépare des fontes définies par l’EURONORM 1.

1.2 Produits ferreux
On appelle produits ferreux les alliages dans lesquels 
la proportion de fer en poids est supérieure à celle 
de chacun des autres constituants.

2 CLASSIFICATION GÉNÉRALE 
La classification des nuances d’acier d’après les cri
tères énumérés en 2.1 et 2.2 s’effectue sur la base de 
l’analyse de coulée. A chaque nuance est ainsi attri
buée dans la classification une place qui peut être 
fixée à l’avance.

2.1 D’aprcs la  composition
Les aciers sont groupés d’après leur composition chi
mique en trois classes:

1. aciers non alliés,
2. aciers faiblement alliés,
3. aciers alliés.

2.2 D’après des critères attaches à l’utilisation
Les classes mentionnées en 2.1 sont elles-mêmes sub
divisées suivant des critères attachés à l’utilisation en

1. aciers d’usage général,
2. aciers spéciaux.

Dans cette subdivision on applique un échelonnement 
de nuances définies par certaines caractéristiques 
mécaniques, physiques ou chimiques.

3 RÉPARTITION DES NUANCES D’ACIER PAR CLASSES 
Les limites entre les trois classes d’aciers sont fixées dans le tableau 1.
Tableau 1 — Délimitation des classes d’aciers

-
C lasse 1

Aciers non allies

C lasse 2

Aciers faiblement alliés

C lasse 3 

Aciers alliés

Elément d'alliage
T eneur en  V. T eneur en T eneur en

(de loue les élém ents) 
Jusqu’à m oins de

(d’un  d es élém ents)
à p a rtir  de

(de tous 1rs élém ents) 
Jusqu’à m oins de

(d 'un  des élém ents) 
à p a r tir  de

Aluminium 0,3
•

0,3
Bore — — — 0
Cobalt 0,2 0,2 0,3 0,3
Chrome 0,3 0,3 0,5 0,5
Cuivre
Manganèse plus

0,4 — — 0,4

Silicium 1,5 1,5 3,0 3,0
Molybdène 0,05 0.05 0,1 0,1
Nickel 0,3 0,3 0,5 0,5
Plomb 0,4 — — 0,4
Vanadium 0,05 0,05 0.1 0,1
Wolfram (Tungstène) 0,2 0,2 0,3 0,3
Autres1)

(sauf Carbone, 
Phosphore et Soufre)

0.1 0,1

') diecun d’eux pris Isolément

3.1 Délimitation générale
Aux fins du marché commun, un acier est dit fai
blement allié ou allié dés que la teneur de l’un au 
moins des éléments d’alliage est supérieure respec
tivement aux valeurs limites de l’une ou l’autre des 
classes 1 ou 2 du tableau 1.

3.2 Fourchettes
Il arrive fréquemment qu'une nuance d'acier soit 
caractérisée par une fourchette. Dans les cas où les 
deux valeurs limites correspondent à deux classes 
différentes, la moyenne arithmétique de ces deux 
valeurs, exprimée exactement avec deux décimales, 
détermine de façon définitive l’appartenance à la 
classe- Si la prescription relative à la composition 
chimique comporte une valeur maximale ou minimale

Pfnt: 0 35 unrfg de COMplû A M F.(I unité d« compte « 1 dollor U. S.)



d'élément d'alliage. la lasse doit, dans ks  cas limites, 
être expressément déterminée par la norme de 
produit.

3.3 Analyses su r  produit
Les contrôles comportent habituellement des analyses 
du produit présenté. Les résultats peuvent s’écarter

A.X.3
de- ceux de l'analyse de coulée dans une mesure ad
mise par la norme de produit correspondante. Si 
l'analyse permet de constater une valeur qui devrait 
entraîner le classement de l’acier dans une classe 
autre que celle désirée, l'appartenance à la classe 
initialement désirée doit en cas de besoin, être établie 
à part et dûment prouvée.

t »1.2.

1 SUBDIVISION DLS CLASSES D’ACILll
La répartition des aciers non allies, faiblement alliés Dans ce tableau les aciers de grande pureté, c. à. d. 
et alliés en aciers d’usage général ou en aciers spé- jusqu’à une teneur admissible deO,U35°/o enphosphore 
ciaux est fixée par le tableau 2. et de 0.035" o en soufre, sont traités à part.

Tableau 2 — Classes et subdivisions des aciers

Classe
Subdivision 1 

Aciers d'usage Rcncr.il

Subdivision 2 

Aciers spéciaux

P >  0,035 #/o 
S >  0.035 °, » tous aucun

Aciers 
non alliés

P < 0,035 °/.» 
S < 0,035 "/o

à l'exception de la subdivision 2 
tous

y compris expressément les aciers 
pour

a) emboutissage profond
b) tôles et bandes pour circuits 

magnétiques

seulement
les aciers présentant la régularité 
de réponse au traitement thermi
que et ou des propriétés physiques 
ou physico-chimiques particulières 
(voir 4.1)

P >  0,035 ».’# 
S >  0,035 °/o tous aucun

Aciers
faiblement
alliés

p <: 0,035 " .1
s <; 0,035 " ü

à l’exception de la subdivision 2 
tous

et expressément les aciers pour
a) emboutissage profond
b) tôles et bandes pour circuits 

magnétiques ne contenant 
que du Si comme élément 
d’alliage

seulement
Us aciers présentant la régularité 
de réponse au traitement thermi
que et ou des propriétés physiques 
ou physico-chimiques particulières 
(voir 4.1)

Aciers

P  >  0,035 "/» 
S >  0,035 Vv

seuls les aciers de construction 
ayant une limite d’élasticité élevée, 
non destinés à un traitement ther
mique (voir 4.2)

tous les autres

alliés
P S 0,035 %  
S < 0,035 n/«

seuls les aciers pour tôles et ban
des pour circuits magnétiques ne 
contenant que du Si et ou de l’Al 
comme cléments d’alliage (voir 4.2)

tous les autres

4.1 Aciers d’usnge général
Les aciers non alliés cl faiblement alliés sont en géné
ral classés, du point de vue de leurs propriétés 
d’emploi, dans la subdivision dos aciers d'usage géné
ral, même lorsqu’ils soni de grande pureté. En revan
che, lorsqu'à l’exigence d’une grande pureté s'ajoutent 
encore une ou deux autres propriétés garanties, ces 
aciers se rangent dans la subdivision des aciers 
spéciaux. Ces propriétés particulières sont les suivan
tes:

a) régularité de réponse au traitement thermique 
(le recuit simple, la normalisation ou des traite
ments équivalents ne sont pas considérés comme 
tels)
et/ou

b) propriétés physiques ou physico-chimiques telles 
que:
magnétisme, 
dilatabilité, 
résistivité électrique, 
module d'élasticité, etc.

Lien que les aciers pour emboutissage profond et les 
aciers pour tôles et bandes pour circuits magnétiques 
répondent aux conditions du point b) ils n'en demeu
rent pas moins, ainsi qu'il ressort du tableau 2, dans 
la subdivision des aciers d'usage général.

4.2 Aciers spéciaux
Les aciers alliés sont classés, du point de vue de leurs 
propriétés d'emploi, dans la subdivision 2 des aciers 
spéciaux, tableau 2. mémo lorsqu'ils ne présentent pas 
une pureté particuliérement élevée. A titre exception
nel, les aciers alliés de construction ayant une limite 
d'élasticité élevée, éventuellement associée à une 
aptitude particulière à la soudure, sont classés parmi 
les aciers d'usage général lorsqu'ils présentent dos 
teneurs de pureté admissibles supérieures à 0,035#/« 
pour le soufre et le phosphore.
Parmi les aciers d'usage général sont classés égale
ment les aciers alliés de grande pureté destinés à la 
fabrication de tôles et bandes pour circuits magnéti
ques et ne contenant que Si cl ou Al comme éléments 
d'alliage.

f?? 1/, ? o
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T a b l e a u  A . X . 3 . 1 . 4 . / 1 .

o
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Type d’alliage Choix d'aciers
caractéri stiques Domaine d'application

o>-»c: A F CO R DI K
l

1 . i ACIERS DE CONSTR. Ac. de cén. = Acier de
1 cémentation

Ac. de trait. = Acier de

1 .1 .
!! traitement
non alliés

1 .1 .1 . C_ : 0,05 ... 0 , 2 2 XC 10/22 Ac. de cém., coussinets, ac. 
de trait., pièces forgées

1 .1 .2 . 0,25 . • < 0, 60 XC 25/60 Ac. de trait., vis, grosses 
pièces forgées, ressorts.

1.1.3. ^  0, 6 0 XC 65 ... Ac. de trait., ressorts, gros
ses pièces forgées, fil d'ac.
dur.

Autres éléments:
Mr.: 0,30 ... 0, 80 
Si: 0,05 ... 0,40
P : max. 0,035 
S : max. 0,035

L .  !1 alliés
1 .2 . 0 1 Un

a. C: 0 , 1 ... n , 5 Ac. de trait., nièces
lin: 1 ,o ... 2 ,o forgées
Si : 'o, 1 ... o ,6

b .|C: 1 , 0 ... 1,35 Acier résistant à l'usure
Un: 11,0 ...14,0 13 Mn 3

(Un-acier dur)
Si: 0,2 ... 0,6 21 I.in 4

1 .2. 02 Un - Si Ac. de trait., acier à
C : 0 , 1 6 .. o , 4 ressorts

!lin: 1,1 ... 1,5 46 MnSi4I
Si : 0,7 ... 1,4
------------------

20 MnSi 5

1.2.0.J Un - Cr Ac.de cém., pièces de
1C: 0,14 .. 0,22 commande
Un: 1 ,o ... 1 , 4 18 MnC r 3 (arbres, roues dentées,j chaînes)

:i Si : 0,1 ... 0,4 20 MnC r 4 
46 MnC r 4

I C r: 0 , 8 ... 1 , 5 16/20UnCr:



Tableau A.X.3.1.4./2 .  • ' ( . / A  )

Gr
ou
pe

Type d'alliage Choix d'a< 
caractéri:

AFÎîOIl

:iers
ïtiques

DIN

Domaine d'application

|
1.2.04

!I

i.ln - I.Io 
C : 0,4 ...
I.ln : 1,5 • •. 
Si:
Mo : -

Ac. de trait., mùustrie 
automob.

!
1.2.0^ Si

C : 0,4 ... 0,6 
Mn: 0,5 ... 1,0 
Si: 0,7 ... 4,3 55/65Si 7

Aciers à ressorts, acier pour 
soc de charrue, tCle élec
trique

1 .2 . 0 5
Ili

p!

Si - Cr ( —I.Io)
C: 0,4 ... 0,65 
Mn: 0,6 ... 0,9
Si: 1,3 ... 1,8 
Cr: 0,45 .. 0,8 
Mo: 0,15 .. 0,3 45 SCD 6

Ac.de trait., aciers à 
ressorts

1.2.07j 

1.2.0Ê

Cr
C : 0,15 .. 0,65
Lin: 0,4 ... 0,9 
Si : 0,15 ...0,4 
Cr: o,25 .. 1,0

15 Cr 3 
34/41 Cr 4

Ac.de trait., pièces de 
commande

Ac .  de cém. ,  aciers de
refoulement.à froid

C : 0,95 .. 1,1 
Mn: 0,25 .. 0,4 
Si : 0,1 ... 0,35 
Cr: 1,3 ... 1,6I ■ - 100 C 6

roulements à galets .

1.2.0E Ili
C: 0,1 ... 0,25 
Mn: 0,3 ... 0,8
Si: 0,15 »• 0,5 
IIi : 1,0 .. 10,0

Ac .  de cem., pièces de 
commande,

tenace à froid (réservoirs 4 
pression, tuyaux)

1.2.10 Cr - Ni
C : 0,1 . .  0,2 ..0,65 
M n • 0 , 3 . . .  0,8

| Si:0,15 . .  0,35 
i Cr: . . .  2,0  

! N1 : o ,2 . .  4,5

ioi:c 4 
12/20 NC 6
1 4 NC 1 2 
18 CH 13 I

Ac.de c6m. (jusqu'à 0,2 C) 
Ac .  de trait., pièces de 
commande, industrie 
automobile
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Tableau A.X.3.1.4./3.

Gr
ou
pe

Typa d’alliage Choix d'aciers 
caractéri stiques Domaine d'application

ÀFNOR DT N
i

1.2.11j Cr - Mo Ac. de cém. (jusqu’à 0,2C)
C : 0,1 ... 0,6 ac. de trait., pièces forgées
Î.In : 0,4 ... 0,9 (résistant à la chaleur),
Si : 0,1 ... 0,4 pièces de commande, arbres à
r* t* • .0,4 ... 3,0 manivelle, bielles, roues
î.Io : 0,15 .. 0,5 18/42CD4 dentées i----  ... ___1—

1.2.12 Cr - Ni - Mo 1
Ac.de cém. (jusqu’à 0,2 C)

C: 0,1..0,2..0,6 ac. de trait., pièces fogêes
Lin: 0,5 ... 0,9 pièces de commande
Si: 0 , 1 5  .. 1 , 0

Cr: 0,4 ... 3,0
il i : 0,4 •*♦ 4 , 0
Llo : —i

0 , 1  ... 0 , 5 17NCD6

1.2.13 C r -t 7 21 CrV 4 Ac. de trait.
'

1.2.14 Mo - V ressorts (résistant à la
chaleur)C : ot1 • • 0,55

Lin: .0 , 2  ... 1 , 5 (grandes sections)
Si: 0 , 1  ... 0 , 8

Cr: 0 , 8 5 .. 3 , 0

Î.Io : 0 , 2  ... 1 , 3

Va: 0 , 1  ... 0 , 4 24CrLîoV55

1.2.15 Cr - 'Mo)- Al Aciers de nitruration
C : 0,25 .. 0 , 4 5

Lin: 0 , 5  ... 0 , 8

Si: 0,2 ... 0,4
Cr: 1,9 4,o
( Mo : 0 , 2 5  .. 0 ,4 ) :
Al: 0 , 3 ... 1 , 3



Tableau A.X.3.1.4./4.
i X/6 )

Type d'alliage Choix d*aciersQ)
8- caracteriiïtiaues Domaine d’application
O ji
Uu ! A F CO R DIC-----;

2. ACFlis ico;t »

. RCF J AC T .
2.1. Gr Parti ce du four résistant à

a. Cr: 13 la chaleur, parties de tur-

C:
I.in:

n,n6 .. 1
1
,5 bines, ressorts, industrie 

nétrciièro, industriemax. ♦ 0
1 cr. imioue.Si : max.

b. Cr: 17 . ..13 kV te il l'emboutissage profond
C : rr.ax. ind u st rie c himique, cor-

1 I.in: max. 1 s truc tien automobile,
Si : max. X2n/40/Cr

1/.
couvons

2.2.
\

C r - Ci Indus trie alimentaire,
Cr: 17 .. 19 appareils ménagers
Ci: 3 .. lo chimie:, médecine

! C: 1 0,02 .. 0,12
i.'.n: max.

j si:
1

max. 1,0
i

2.3. Cr - Co Résistant à la chaleur,
Cr: 6 tuyaux
!.:o : 0,45 •• 65
C: max. o, 2
i.in : 0 , 3  ... 0,6 ■
Si : o,5 ... 1,0 i

2.4/ Cr - Ci - Si Résistant à la chaleur,
Cr: 15 ... 26 construction de four, parties
¡¡i : . . 11 ... 37 de cha.udières
Si* 1,8 ... 2, 3
r\ . « 0,1 ... n f7 '
An: max. 2,0 i

ï
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Remesen, ta tien schermati lue des cc.rbir̂ isor.s__d ' alliais poss ibi ss 
" peur”" aci e rs 3 _ouHls_ et ac iers ra p i de s

t\ » ' ^ û C t o !
d’alliare G ti •: O ̂ O ’ : >*' 1

■~y
\ ~  0 . 3 1--- 2,1 i
ii1 max. i

Si
ir.ax. oCM

Cr !
max. 12,0 !

Ni
ma x.

II4,0 |
Vo

max. 9,0 I
\ T
~  max.

!
5,0 !

— max.
i9,0 |

lo
tax. 15,0

! a c i e r s  pou:' 
a chaa a .

? ? ? ? ? ? ? ? ?
o

o  o

Lerer.de

O O ò Ò! i ' I

o o o o o

4 4 4 c o

¿ ¿ ¿ ¿

a c i e r s  peur t r a v a i l' f T 0 1

0 0 0 c
? i

o  c ?
¿ ¿

I
V

I I

o
—

w
 

i
_r

\ 
. !

>

ó  o  o  O Q

ó ô ?

ô ¿ T

(" p Í p ri 1
r a r i les 1 

O  0  o  0  Q

¿ i

?

O

E lemen t d’alliage fixe

«-■- Elemen t d’alliage faculta tif

Les teneurs en alliage rr.axiT.ales 
indiquées sent des valeurs limites 
absolues. Les valeurs limites relatif 
dépendent de la combinaison d’alliare

Tableau A.X.3.1.4./7
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Définitions et c l a s s i f i c a t i o n  d e s  p r o d u i t s  

s i d é r u r g i q u e s  p a r  f o r m e s  e t  d i m e n s i o n s

EURONORM

79-69

S o m m aire

u  
» •>

I
i.i
•t i /.
4  13 

1.2

«HJ ET 5 PRODUITS FINIS

CLASSEMENT GENERAL 5.1 Produits finis laminés à chaud 
sans revêtement

p r o d u i t s  h r u t s 5.1 1 Produits plats
1 .'.n ier litjiude 5.12 Produits d'autres formes (produits longs)
i.es lingots 5.2 Produits finis laminés à froid
d e m i -p r o d u i t s sans revêtement

Demi-produits (proprement dits) 5.21 1 .a tôle

bcrm-.pPsL.e.; s . e c . 5.22 T.a bande

; tenu -n réduits rectangulaires 
Ebauche-- pour profilés

5.3 Produits composites

5.1 Produits revêtus
Massiaux et l'ers au paquet 5.41 Le fer blanc

5-42 Le fer terne

J OItJET
1.1
Le présent LU RO NO RM i ; >u;■ inn de définir et de 
classer ltpn>riu;l.: s'déru. i d ' a p r e s

leur degré de i'.iv.i :< n i- de leur fabrication)
- leurs fermes e! dimensions ')
- leur aspect.

l i e  . ; '! -• ! Í :cat inn ne p r é ju ge  
'üis'.Lon ties nrndui!.« ainsi

Autan* que por-mv 
pas les poss’.b.b'é.; 
définis.

1.2
i 1 ne con.ee! le 
mst, ,uan!. i.a (3 
rie l'Acier: lie ,v

[.’ensemble des prod 
trois catégorie:; pria' 
cation:

ee-UlOc ’ebv.'int litt TlTllte 
nie' Lu : ipviiii'' du < 'barbon et 
■ « mu., notamment :

les montage-s en acier 
les produits forcés
les produits obtenus par les procédés de la métal
lurgie des poudres
les tubes d'acier sans soudure ou soudés 
les bandes laminées à froid d'une largeur inférieure 
a raid mm si «•¡les ne sont pas destinées à la produc
tion de fer blanc ou de bandes étamées 
les fils tréfilés et 
les barres calibrées

2 CLASSEMENT GENERAL

lérurgiqucs e: l groupe en 
selon leur stade de fabri-

produits bruts (voir chap. 3), 
demi-produits (voir chap. 4), 
produits finis (voir chap. 5).

3 PRODUITS И RUTS

fin dénomme piodui'.s umts le; produits qui sont 
encore dans la fui me et à l'étal résultant directement 
de l'élaboration du métal (liquide ou pâteux) et qui 
n'ont encore subi aucun corroyage. Ils sont en général 
destines a étie lamines, ou forgés ou estampés pour

être transformés en demi-produits ou en produits
finis ■•').

q  \.r - np^ riiilrrn rn t с!р *-.Мп ^ч t\ ln p roduction  do tubes son t
v>tt<t;tri\ btr-n (¡ne t l r ^ i r i ^  ,i (n fnbnnotinn  du p ro d u it* h o r *  C E C A ,  
r.out * o.npferi f om ine p ro d u its  b ruts (vo ir § 5.127).

I I nutr 
neitiinii

r:i ( iim rnM onn  rt.iiv. n 'i i c  nerum  sont des d im e n s io n *

Prix; r PS un< Г A de compta AAAf 
/1 unité de rom p ía  «• 1 doM or U .S )
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L e s  p r < - m l .  r: : : < i u ■ ' :

3.1 L’acier liquide
L e s  m:auia:C. s r; i. :- r a  -ata. ' a- c a e q  u m s  -u 
p ro du i t  ■ :■ • e 1 : ■ ;. ■ : ; : Ut
ÎTi U il 'i l ’ I s t. ' i . . . i : ' . . . „ • ■ 1 • i V . , : 4 . ; • • ‘ 1 ; • i , t... ; i. • t
l i q u i d a  c o r  r . . - ;  '.-..u. ■ . t c- ; . a a n v  p r o d u i t  Le u t .

3.2 l es lms_,ot>:
P r o d u i t s  ’é : e , -  r . ; r  f ' / i b i :  !V.c: -  r  1 ; . ; i ; :. i d i u s
u n  m o u l e  il>. : >: .; : : u u :  i r  .. i : e  e  y  â g e  n l ' e r n  u r
s o i t ,  ie  p  ! u s  i l ' - " ’ ’ se s : s , r, :. u n  • : 1 u ■ : ; : i a r c  s i ■ • m a : s  
p a r f o i s  r u s . ' i  u n  p i s . - u s  -.s. s- u n  , .; Pu- •

Les lingeu- p -1,. .:: . .  :..sss . n  soje’ions de leur 
transfouisi ■ ^ eu- ■ a -

>) Eu ..-gis! , ... ... r .; ... . ! r
S îr t l '  titre.' •• • r : t ;• -

dpmi-i,re>t!' s1.,
rappolrr  X'i,. ip • • ; •

avoir été écroulés à ¡'outil ou au chalumeau, totale- 
¡nent ou partiellement, pour éliminer des défauts
de peau;
avoir rte i iicvoutci : (chutage cio t t e  et ou de pied) 
ou avoir été coupes en tronçons pour une meilleure 
appropriation à !a transformation envisagée.

On distingue les

3.21 L ingo ts  ( p r o p re m en t  dits)

i.ingots dont la .section; droite est carrée, rectangulaire 
c un r,p p a r e  ur sur  épaiss- ur inferieur à 2 , 

'¡vpn,mil.. l'oms ou ovule: iv.s faces i a té raies peuvent 
cire oiiooif c... no, angles sont plus ou moins arrondis.

3.22 t à n g o t '  p la t s  ‘i

isupets m ut li section nnstc  est n elanguiaue avec 
un rapport largeur sur  épaisseur au moins égal à 2 .

5 DEMI-l’KODUITS

Produits g é i o t  e u .  ut , f. u g. OU I .t S f u e e s  ¡ a M a i e s  s o n t  plus ou m o i n s  convexes ou
laminage d e s  p r o d u i t s  n r u t t, '¡.’i ! S for- '.'oli a - r s .  e l l e s p e u v e n t  avoir conservé d e s  empreintes
matiun en pro'¡ni; ;  fini.;. o u . . m i n a g . .  o t du forgeage. avoir été partiellement
Leur section < i “ .-t g.  , ut  r ét  . u r t a t i -  "U t o t a  ¡ e o a  au t . c i o u t e c s  p.at tournage, rabotage,
gulaire av' ( <■ .nu ;es  pi .' : i 4 il'.1' ! i;û a : run- i;. '; elle i}iir moi;! u.;e. flammage etc.
est de dira • i . s tmu. .■ '.i'u ¡e m e r m  p i e u Ji.Hiril 'Ii l.-  P.
mais avec fies t ' i : >
•) Les n 1.; fl ■ f ; :

r.omplrvr I! p  ; ; •; .• ; . > -
nage corrf: "otdi-ir.:. ■: ' . . . . . .

11 I)em i-pn

u r .é  a u  t a b i

doits (proprement dits)
a s rh-nu-pindiiils proprement dits est 
au t et. a la ligure 1 .

T : \ m . K A !  : 1

' }  \ , r  notti  tu p.

*) L n  f u O ' l  t | t g  r<•) L'.TO- 1 s : ...
t nrruno pro.  i O | 1 U f ' t!
I!ru.«"ii' ... •!■ ft: O '
tir ri )■ t,.i : t ' , ;n i

«] Î%pfii‘i'‘"tr '. ûfï i. . :  
*)  L n  f i ’ e  n u i ;  : : i

Suction (A)
nini2

4.11 1 lene- ;o admis .ai: és . o

4.111 Î'.-O'.' ' . . . . a i .  idi ti -a aìi u. 14 400

4.112 Amerà , . , . i d i  . . a <  1 2 1) b a 2 000 m ab <  14 400

4.12 Demi-(trottili i s ri ; i :ucui ¡aire - a <. ÌJ

4.121 iPC’C! U  ■ OI, a  m, l a  i , Uu's . . i,
4 a <f i.i !

i

4.121.1 'UmimU il-': AWit'Ü:* V i:;‘s i . . . . . a ;... I 2 0 m b X 4 a | ab « 14 400

4.121.2 biim! i *' t •w. ! x:i . : :, r r : ; . . 30 -t; a -p 120 5 0 /2 b  < 28H i
1

1 500 ^  ab <  14 400

4.122 Levi i-prou’ it: . e ò i ' "  ' i . . a <-. b 
“ 4

Ij

4.122.1 io s u a  ap'.P a  . . . a i • HO ') b N  240 ali .  14 400

4.122.2 i m p c t  " ì ..........................  ......................................... . . . . lì . si a mi f>0 | ¡ a d  a l  il < noo ; 900 r X  ab <  25 000

4.13 bbaurlirs pour prol d e s ............................. f | i i e k : o n q u e s >s 2500
...J.

. i r t : ■ r ! « ; (j «mnt r i  i:;;/’'» il. ■ Idruri'.

IfH f o , a 
'1 irr̂ ourd

V : f  f ! f l | >  ’

J *' n !1 ■ ;i t t ; - u.iT'f fit rni |>!t) dtiii -i ' Irvi (.rui’, i n r t» ̂  l.imlnt'-t; n i h nml ..mirri quo le.» mi ir» f.nn sidri r ri» 
■ r l’-inr l.t r i imiti i * i » ; i itr-i imirrlumtlr.'” duri-; l'-'i t n r i f s tlominlrri. ddr  Nonirnclnturo do 

f 11 : i M-pot, l.m| i p i > ' ; ; r i » n Liriinifi no. 7rt. n.l ) : * Ir* /’hniidw'. iti roulr.’iux poor fólm r.onl Hri
0 ; r .:.ur,:ti‘;.!rr. d'on'1 rp ii-.'.nu minimdli? dr l ..r>0 mm et d'nnr Inrgrpir suprrirurn h  500 mrn,

fl'oo p r !(h  mournti m dr r,no k;* ; cllfri doivrnf norm.ilrmonf subir un rclominngc com-
1 n i  p i u d o i l  f i n i  cldii.T l i  r ó d ó j u r y i p  t i r  In O o r n r n u i K i o l ó .

r i v i  * m n l  ni roru! |rn.
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■1 . 2  Massiaux i't 1 ers au paquet
D e i n i - t i :  ulails : :.r c o ' s - p n g e  à haut.. teiu- Lunina. •• a haute température Soudant ensemble des
pera tu re (te ¡oui • ■ ou mass'-s ç.e iss, 1 u p ’ (.eu.- sis .le loi ou d acier.

P K O IH T IS  LIN IS

Produits lamini.- ; m ; c  mu lion ;u  usai- -.uj» rieuiv à tf>0 mm mais ne dépasse pas 1250 mm; 
.sidérurgique 1 e : *; 1 .oui' ■ s. .su; eneui e a 4,7l> mm.

î . e u r  s e c t i o n  u  ! ■ ■ : ■ ■ . u u u . ' i -  u .  e 5

diniuissuuo:: ' . ... ■ ,. , •. s
et de,¡ma ::,.uu...

Le dessin ■ i ' • ;. : 'a ■ ■ 1 ■. ' s '. • a ■ s
en g é r e r a ' .  te l-  g..- ' : ' ■ 'a
l’utihs.V.eur Su ' ■ S ma' exe, 
découpage nour ¡a. •• a O un nsa os, : iSUa

5.1 Produits finis 'm-dnes a -.hand 
sans revêtement ;

Ils ont été obtenu.-: tn.iiMigM. ¿1 eii.i:
bruts ou de deiut-pr tu;:;’.!. : -î r!'.' r t., v i,. •* : d-’ r.

Leur surface est te. U ? -r ! vUC. t: ;Mis îu
certains cas. pr'.-:’ d ■ s  1T- ■ ; i x -■il d ‘ -

inteniiorim ¡s a , su

r. i

l ’a 1 : ; ¡aminé en laissant libre la déformation 
cl. :a. . .a livre e n  ieuiiles planes, le plus souvent de 

..a uit.iiiitulaire (carré ou rectangle) mais aussi 
ne im i t e  a;;tu -  t o n n e  suivant croquis (cercle ou autre); 
ses rives .■ :.t blutes de laminage ou cisaillées (une 
■ 1 ; ;o.a iiir du découpage de la feuille ou de

, mu. a u-.-,m ; ar laminae, '  du demi-produit initial,

S m /u u 1. leur épaisseur, les tôles sont traditionnel
l e m e n t  e  ! a s . - , ’e s  e n  ;

5.112.1

m m  s: épaisseur inférieure à 3 mm.

5.112.2
Les produit' d u  '1 ;■ 12 s s: ont en. ••!.•*>. v i  ( 
par extrusion à u, .ni ■ ■. sm : :
égal enter;! a e ■■■:-■: ; ■ : " , ■ . ’: me ■ ■ ■. ■ ! 1 n .. . . , 1

La très lépero pa • os, mm." .. ! : u: "e 'U" : a io
n i e n  t  i n f e r a  t i r e  ■' e  ' . ; ,  ( O i e  s o m m a - , - . ,  , e s - '  J ”  

dressape red e. ‘ ■ m m ", m ; ‘ - de s
laminés a "nnud ; : -■ '. .■ ■ e ■ u m::* "l- s, e
produit fin; iame é- a - le- ai

Les produit;' :mm , a a , daud - ad dm"- e* , 11 

deux prouie-s pT" '- a  .....!■ i -" ' ’’ 1 :

- les: pr odiiits pT'd - ;

-  les  pn.n iu U a (.mm.: ■ ' ! S '" : ,"  ■ ;>i'■ d e ; ’ -, ¡0 ' .p e

5.11 Produits jilnt-.

Les produits pie* ; /.•;> ma- . . ' I : , , r o d e  pn-sque 
r e c l a n g u l n i i e  e t  d o n '  i • ! n  g .  >•> o - u  1 ivs . • • u p " r " ' u r e  

à répîiisseur: leur m r¡,m I ;• a, - i 1,11 a i. ■ i T i e ! ¡ t 1 e et 
unie mais peut au.. : |a 1 1 u!• : ¡es ••• , u ,0 .1.■ ; ! • ! 1 efs 
formant un des;,¡a o xml n r íat'sa.o I ¡ : ,mi! nns,
etc); ii.s peuvent 'diré >nd ole -, ou nervure..

Les produits filnt.s co..'prennent:

5.111 Le iui'i/c j’lui

Produit plat !aiu!!;'' n chaud sur le.; quatre laces (ou 
en cannelures fermées) ce qui ¡0 distinguo de la ma 
(§ 5.112). 11 est ¡nu joui s i i v ré' ,1 jila!. Sa a u  . n u l '  est

de ;o." vt-Mii. - : epiaisseur au moins égale à 3mm mais 
■■ i • i la- à LTu n,rn

5.M2.:;

’t" V s ;",)•■(.-s: , a.oxsiajr supérieure ou égale à 4,76 mm.

5.1 I 5 ¡ . I l  i ilO id e ')

: ; s ; aminé à chaud, qui aussitôt après la 
duale de laminage est enroulé à spires régu- 

: • ’o uperpo.sées de fagnn à former une bobine 
. ¡.n< ' lut ."raies à peu près planes.
d , hamii brute de laminage a des rives légèrement 

loi...... mais elle peut aussi être livrée avec des
: a , , a.-aillées ou provenir du refendage d’une bande

S u i v a n t  sa largeur, la bande est classée en:

5.115.1 Largo bande à chaud
dont, ia largeur est supérieure ou égale à 600 mm;

5.115.2 Feuillard à chaud

dont la largeur est inférieure à 600 mm.

!." muühmis, après déroula go et coupe à longueur, 
p e u v e n t  être livrés en feuilles planes, en barres ou en
im: !, s ployéi.'S.

5.12 Produits d'autres formes (produits longs)

*) I,ji suff.it y deq protli:!'- fiuu. f" ,;f P'.'-tr u1'1 , '' pdi nj w' s  nv̂ ir 
ni<’Cfinn)U( , ' ' ¡lo 1M t *• f »• ; t'f.ci: v ■■ r <l' ::n r n - l i r t  !i, , " i , ! ron,

hu  i !f.  [’r ( 1111 ; 1 ’ t • ; ’ i .1 t , t ' . . .) ,i u .n • n nf nr . "  pi u!ur . im¡j
t c m p o r u  I w  ntl  f. i ' t!:! n'  ht * : : < • • ' r :  rc o n  T11 ; - * í i : 1 ; t < 11 n p i r
1 ’ 11 ( i H S f! ! *J: I f -  I- et  f ' . . it i li  |M t:l ,111 -,j r tri- u n  tl.'l n i  hi ii l ' i - ' i '  ' . ' i tet i  U 
P ,11 d i i  (I ! t [i iu' -rt l -  • , 5"  I. - .  u ; • ; > n un  h .l u  ff< rn ■ • t -n ufi
fhMiiti  - I ,  là ¡1 p t f . f ;i f !-i our  i.u ■■ m "1: f i"
pii r lf- r i ’ (lìUTlt fl- , p i ' i - ' u  t'. U-.-M I fl-e-i, Cf, Lint  ipil  p r e t i n i '  fitti '

< hi ( lasse dans cette catégorie tous les profils qui sont 
autre.-; que les produits plats du § 5.11. Ce groupe
comprend :

■ i > r> n i  o m.' inrJ Blpffj .
‘ i Voir 1. nu (" im '.nus 1 r fnhlcriti 1 . roncernnnl l r  dnsscmfint d 'une 

p n 11 h- .t'-. iiiiulrs ¡i riinml comme dcmi-produiU pat la Nomeo-
t i  ’ u r r  r i u IM IL» rl l rj l .
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5.121 L es profi les di ts p o u t r e l l e s  e t  nualopues 
P ro d u its  la m in é s  en barres droites dont la  section i 
a x e  d e  s y m é tr ie  r a p p e lle  celle des lettres I, H , U ou  
ils  o n t en  co m m u n  les caractères suivants:
-  l e u r  hauteur est supérieure ou égalé a HO mm,
-  la  s u r fa c e  des âmes est raccordée par des congés 

a u x  faces intérieures des ailes,
-  le s  faces  extérieures des ailes sont parallèles.
-  le  b o rd  d es  ailes est à angle vif du côté extérieur 

e t, so it  v if , so it  arrondi du côté intérieur,
-  le s  a ile s  elles-mêmes sont, soit d'épaisseur décrois

s a n te  d e  l’âme vers le bord, soit d'épaisseur con
s ta n te  e t, dans le deuxieme cas, le profilé corres
p o n d a n t est d it  à «ailes parallèles".

Les profilés sont subdivisés en:

5.121.1 P o u tre lle s  I  e t  H

L a  se c tio n  droite rappelle la lettre I ou H.
P a r  u n  serrage convenable de la même série de 
c y lin d re s  d e  laminage, on fabrique les profilés dérivés 
d ‘un  m ê m e  profil mère, ils .sont dès minces (allégés) 
ou  re n fo rc é s  suivant que leurs épaisseurs d'âme e t 
d 'a i le s  so n t inférieures ou supérieures à celles du 
p ro fil  m è re . Bien qu'ils soient tous désignés par la 
h a u te u r  d e  ce dernier, la hauteur réelle des profils 
m in c es  e s t normalement plus faibli1 et celles des 
p ro f ils  re n fo rc é s  normalement plus forte que celle du 
p ro fil  m è re .

P a rm i les poutrelles, on distingue les

5.121.11 Poutrelles à ailes étudies et moyennes.
L a  la rg e u r  des ailes est inférieure ou égale à O.fili fois 
la  h a u te u r  n o m in a le  du profilé sans dépasser 320 mm.

5.121.12 Poutrelles à ailes larges ou très larges 
(p o u tre lle s  H et colonnes)
L a  la rg e u r  des ailes est su;*»rirai.- à 0.06 fois la 
h a u te u r  nominale, ou est supérieure à 320 mm.
S o n t p a rfo is  dénommés colonnes ceux de ces profilés 
p r é s e n ta n t  des ailes dont la largeur est supérieure 
à  0,8 fo is  la  h a u te u r  nominale.

5.121.2 Poutrelles U (dite aussi fers U)
D an s la  série normale les ailes, à faces inclinées, ont 
u n e  la rg e u r  au  p lu s  égale à '' : 25 mm
Il e x is te  également des séries allégées ou légères, plus 
m in ces , des séries renforcées, plus épaisses, et des 
s é r ie s  à  a iles  parallèles.

5.121.3 Profilés Zorès.
L a sec tio n  d ro ite  rappelle la lettre grecque 1 ï .

5.121.4 Autres profilés.
P a rm i les p ro filé s , il y a lieu d'inclure également: 

les I ou U à ailes inégales ou d issvmél nques 
le s  p ro filés pour soutènement de mine:; 
les p ro filés p o u r  construction de wagons 
le s  p ro filés  d e  forme analogue q u i satisfont au x  
règ le s  d u  § 5.121.

5.122 L es laminés marchands  (ou barri s)
P ro d u its  laminés à chaud, normalement livrés en 
b a r r e s  d ro ite s  ou ployées; leur section droite p e u t

être circulaire, carrée, rectangulaire, hexagonale, 
octogonale, demi-ronde pleine ou aplatie, rappeler la 
forme des lettres L, T, Z ou présenter un renflement 
dit „boudin" sur un bord (plats et cornières â boudin).

On recense notamment dans cette catégorie:

5.122.1 Les petits profilés I
La section droite rappelle la lettre I ou H
La hauteur, inférieure à 8 Ü mm, est au moins égale 
à 40 mm.

5.122.2 Les petits profilés U
La section droite rappelle la lettre U
La hauteur, inférieure â MO mm, est au moins égale 
à 30 mm.

5.122.3 Les ronds
La section droite est circulaire, d'un diamètre au 
moins égal à 5 mm.

5.122.4 Les carrés
La section droite est carrée; le côté est au moins égal 
à 6  mm.

5.122.5 Les fers à béton
La section droite est généralement circulaire ou carrée 
5 angles arrondis d’au moins 5 mm do diamètre ou 
de côté. La surface est lisse ou crénelée ou nervurée.
Ils peuvent avoir subi une déformation régulière à 
froid telle que, par exemple, une extension ou une 
torsion autour de leur axe longitudinal").

5.122.6 Les plats
La section droite est rectangulaire.
L’épaisseur est au moins égaie à 3 mm; la largeur 
n’excède pas 150 mm.
Sont également compris dans ce groupe les plats à 
boudin, qui présentent un renflement sur l'une ou sur 
les deux faces d'une même rive et une largeur 
inférieure à 450 mm.

5.122.7 Les cornières
La section droite rappelle la lettre L. Le rapport des 
largeurs d'ailes donne le classement en cornières à 
ailes égales ou inégales, de même la forme des arêtes 
des ailes donne les cornières à ailes arrondies ou à 
angles vifs (les cornières à angles vifs sont parfois 
dénommées équerres).
Sont également comprises dans ce groupe les cornières 
à boudin présentant un renflement du côté intérieur 
â l'extrémité de l'aile la plus longue

5.122.8 Les Tés
La section droite rappelle la leltre T. Les angles sont 
vifs ou arrondis, l'âme est d’épaisseur légèrement 
décroissante, les ailes sont égales ou inégales.

*) Les barres A béton écroule* pnr tréfilngc sont exclues de cette 
classe de produits.

( :.a/i 3 )
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5.122.9 Les Zèdes
La section droite rappelle la lettre Z. Les ailes sont 
orthogonales à l'àrne mais dirigées en sens inverses. 
La hauteur est au moins égalé a 33 ¡uni; les ailes sont 
égales ou inégales.

5.122.10 Les demi-ronds

La section droite est une partie de cercle limitée par 
un arc et sa corde: la hauteur est au plus égale à la 
demi-corde. La canale est au moins égale à 15 mm.

battage dans le sol, constituer des éléments de 
cloisons ou de murs.

Certains éléments résultent de l'assemblage (par 
rivetage ou soudure) d ’autres profilés particuliers 
laminés à chaud: tels sont en particulier les pièces 
d’angle, ou de dérivation, les pieux ,J).

D'autre part, certaines ouvraisuns des palplanches 
telles que le perçage local, l’appointage, le soudage de 
renforts ou d'appendices, le pliage à froid ne modifient 
pas leur caractère de produits laminés à chaud.

5.123 Des p r o f i l e : ;  s p é c i a u x

On range dans cette sous-classe des laminés marchands 
les produits laminés en barres, le plus souvent de 
faible section ou de forme très particulière, qui ne 
sont laminés qu’en quantités limitées et ne sont pas 
repris sous le § 5.122. On y inclut en particulier les 
trapèzes, les barreaux tic- grille, les fleurets creux 
pour barres à mine, les barres pour ressorts lisses ou 
rainés, etc.

5.124 Le fil machine
Produit fini laminé et enroulé à chaud en couronnes 
à spires non rangées '"). La section droite du fil 
machine peut être circulaire', ovale, carrée, rectangu
laire, hexagonale, octogonale, demi-ronde, qu autre, sa 
surface est normalement lisse ” ) .

5.125 Le matériel d e  n u e s  f e r r é e s

Cette classe comprend l'ensemble des produits 
laminés à chaud utilisés dans la construction des voies 
ferrées: rails, traverses, éclisses, plaques d’appui, 
selles, etc—
Par tradition, on la subd iv i se  en:

5.127 Les produits pour tubes

Les tubes d’acier n’étant pas compris dans l’annexe 1 
du Traité CECA, les demi-produits livrés par la 
sidérurgie pour la fabrication des tubes, quelle que 
soit leur dénomination usuelle ou leur forme, sont 
recensés comme produits finis.

5.2 Produits finis laminés à froid 
sans revêtem entr’)

On appelle produit fini à froid tout produit dont la 
finition a comporté, par laminage et sans réchauffage 
préalable, une réduction de section d'au moins 25%.
Les produits finis laminés à froid comprennent:

5.21 La tôle

dont le classement suivant l'épaisseur est comme pour 
les tôles laminées à chaud:

Tôle mince <  3 mm (voir § 5.211)
Tôle moyenne % 3 et inférieure à 4,7G mm 
Tôle forte 4,76 mm

matériel /rail de poids linéique % 2 0  kg/in
de voie lourd I traverses d ^ 1 5 k g /m

matériel (rail de poids linéique <  2 0  kg-m
de voie léger | traverses d° <1 15 kg/m

5.125.1
On rattache à cette classe les laminés dont la forme 
et l’utilisation sont analogues:

-  rails pour appareils de levage
- rails corulueli-m s de courant 
• rails guides, rails freins

- rails à ornières
- rails pour aiguilles

On classe à part;

5.211 Le fer noir
Produit plat en acier doux non allié d’épaisseur 
inférieure à 0,50 mm, livré en feuilles, dont la surface 
a été dégraissée et est apte à supporter l’étamage, le 
vernissage ou l'impression.

5.22 La bande
(cf. § 5.113)

Outre le classement par largeurs (large bande à froid, 
feuillard à froid),:l). on sépare:

5.221 Le fer noir en bobines

- etc.

5.126 Les palplanches
Produits laminés à chaud dont la forme est telle 
qu’ils puissent s’assembler entre eux par emboîtement 
latéral, ou au moyen d'agrafes spéciales, pour, après

’ • )  L o  t e r m i n o l o g i e  r . o u i m i l o  d i s t i n g u e  r n m m l r i n r n t  en couronnr» ( à  
s p i r e s  n o n  r . i n j i f c s )  t i r  l ’ r t i r o u l r i n c n i  i n i  r o i i / ' c i u x  o u  u n  bvbittes
(il spiri:* ntnf*'Ts|.

l ' i  C o m p i r  I r m i  d o  r e t t e  d e f i n i t i m i  l e  f i l  i n . n i n n e  l i v r é  d r r s s é  e »  c o u p é  
n  I n n g u e u r  r r l r v t :  f l r s  b u r r i ’ *  i n a i f f i n m l c s  d e  m ó n i c i  f o r n i r ;  r i  d t m m *  
« n o n  s o i i s  r ó s e r o *  d u  i ' - s | i f ( ; t  d r > >  I n b ' r a n c r s  d i m e n s i o n n e l h  s  r n
llSUftC.

Produit en acier doux non allié d'épaisseur inférieure 
à 0,50 mm, livré en bobines, dont la surface a été 
dégraissée et est apte à supporter l'étamage, le vernis
sage ou l'impression.

' * )  l . c s  p r o f i l é s  r (  1 r s  p i e u x  r é s u l t a n t  d ' u n  u s s c m b l a g o  c l  <j i j I  n e  c o m *  
p o r t e n t  p a s  d e  d i s p o s i t i f  d ' a g r a f a g e  l a t é r a l  n u  s o n t  p a s  c o n s i d é r é s  
p u r  l a  d o u a n e  c o m m e  r i a n t  d e s  p a l p l o n d i c s .

b u s  b a n d e s  l . n n i i i é i s  à  t r o u !  d u  l a i g r u r  i n f e r i e u r e  «i  5 0 0  m m  n e  s o n t  
p a s  i n c l u s e s  d a n s  l e  M i l i t e  d i t  l a  s a u f  s i  e l l e s  s o n t  d e s t i n é e s
. i  l a  f a b r i c a t i o n  < l r  f e r  b l a m :  ( n i  f e u i l l e s  o u  r n  b o b i n e s ) ,  c f  $  5 - 4 1 .  
J , e s  b , u n i e s  a  f r o i d  d e  l a r g e u r  i n f e r i e u r e  o u  é g a l e  a  5 0 0  m m  s o n t  
c o n s i d è r e e s  p a r  J a  N o m o m  l a h i r r  d e  B r u x e l l e s  c o m m e  ■ f e u i l l a n t s  
e n  f e r  o u  r n  n <  i r r ,  l . i m w r ” . a  f r o i d  1 ( p o s i t i o n  t a r i f a i r e  n o .  7 3 * 1 2 ) .  
I n v e r s e m e n t  l e s  b a n d e s  a  f r o i d  d e  p l u s  d e  5 0 n  m m  d e  l a r g e u r  s o n t  
d e s  l o i r s  « i  f r o i d  a i l  î r g a r d  d u  T r a i t e  e t  d e  l a  N o m e n c l a t u r e  do 
B r u x e l l e s .
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5.3 Produits composites
O n r a t t a c h e  à ce groupe les produits plats (cf. § 5.11) 
o b te n u s  en  la m in a n t ensemble à chaud deux ou  p lu 
s ie u rs  couches de métal superposées de façon à les 
l ie r  in tim e m e n t e n s e m b le  (certaines ébauches sand
w ic h  p e u v e n t  avoir été obtenues par coulée). En 
g é n é ra l  la  co u c h e  extérieure est constituée par le 
m é ta l le  p lu s  résistant à l'usure ou à la corrosion 
c h im iq u e  (tôle plaquée). Les tôles plaquées (à deux 
o u  tro is  couches) peuvent avoir subi un relaminage 
à  fro id .

5.4 Produits revêtus

L es p ro d u its  la m in é s  à chaud ou à froid peuvent être 
r e v ê tu s  s u r  to u te  le u r  surface

-  so it  d 'u n  m é ta l  n o n  précieux (étain, zinc, plomb, 
a lu m in iu m , c a d m iu m , etc) par trempe dans un bain 
d e  m é ta l  en  fu s io n , ou  par électrolyse,

-  so it  p a r  d e s  m a tiè re s  solides non métalliques à 
l 'e x c lu s io n  d es  ém a u x  vitrifiés.

page 6

5.41 Le fer blanc
P ro d u it  p la t  d 'é p a is s e u r  in f é r ie u re  à  0,50 m m  en  a c ie r
d o u x  non  a llié  re v ê tu  d ’é ta in  " )  s u r  ses d e u x  faces

- p a r  im m e rs io n  d a n s  l ’é ta in  fo n d u : fer blanc c la m é  
ti chaud

-  p a r  é le c tro ly se : ferb'unc électrolytique, l'épaisseur 
d u  d é p ô t p o u v a n t d a n s  ce ca s  ê t r e  ré g lé e  d e  façon 
d if fé r e n te  s u r  les d e u x  faces (fer blanc électro- 
lytique à étamage égal ou différentiel).

Le f e r  b la n c  p e u t  ê t r e  liv ré :

5.411 en feuilles d ’u n  fo rm a t m a x im a l de  
1000- ; 1000 m m

5.412 en bobines, à  la  la rg e u r  d e  f a b r ic a tio n  o u  re f e n 
d u e s

5.42 Le fer terne
P ro d u i t  a n a lo g u e  au  p ré c é d e n t m a is  d o n t le  r e v ê te 
m e n t  e s t u n  a l lia g e  p lo m b -é ta in .  11 p e u t au ssi ê t r e
l iv r é  e n  fe u il le s  ou  e n  bob in es.

t<) L'étain utilise pour l ' étamage du fer blanc rn  feuilles ou 
en bobines doit svoir  une  pureté d 'au  moins 99 .75*  On considérer 
souvent que  dans ces conditions U coudie déposée contient au 
moins 97Vt d'é ta in. Los produits  plots revêtus d e tn in  dont In 
définition ne répond pas  A celle du fer blanc sont dits tôles ou  
bandes é temées quelle que soit leur épaisseur.
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A U S T R O P L A DEMANDE ET PR EV ISIO N  DE CONSOMMATION D 'A C IE R S  F IN S  ET SPECIAUX
QUANTITES DE MATIERES PREMIERES

Tableau:
A.X.5.2.1./1.8,

Soc!é ‘ é: H.08. BON Cr P0S Pays: Нагое

P-od;; ‘ s: Matelas Sn-тсг: Questionnaire

D d "  uase - Ob>°c; de ' - ' d . c t ' o n CONSOMMATION D'AFS

¿rrpe de orodic( : i f
1;
ï  «9- * 775)

—
i 9--9 1935 ! Quanti t'es équivalentes 

dej matières preeières
Quantités équivalentes 
d'acier liquideNombre de orod ' *s !i !

P-^ds de cod-.c i on ( 0  |! ! r i t ) 1973 ( t ) 1979 ( t ) 1935 ( t ) r ( î ) 1979 ( t ) 1985 {» )

I r\ 4 0 f . . . 1 0 0  * f  1! 134.5 180 280 i 100 134.5 180 280 |

«0 m
Produits bruts PB ¡1 il I I

c L O. O • Produi *s longs PL |j 134,5 180 280 i 100 134,5 180 280
4-Г7

reC 60 Produ'ts Dlats pp 1;
f
i ! I

Oen CA O </» "O Tubes T9 ii

Ч1’ uarces !

- \  * • o n ? s \  1 •975 1979 1935 1975 7979 1 1935 1973 1979 1935 1975 1979 1935 1975 1979 1985
Total aatiSres preeiêres

1975 1979

P9

134,5 180 280 134,5 ! 180

1985

280

П
III

O
OO
0Ue

IV | t I

v ! i I
Vl 1 134.5 OD O 00 0 I 134,5 | 180 280

pp j

TB I

r-o
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A U  S  T  R 0  P  L  A  N
i DEMANDE ET PR EV ISIO N  DE CONSOMMATION D 'A C IE R S  F IN S  ET SFECIAUX
I QUANTITES DE MATIERES PREMIERES

5oc; e ‘ e: HMO. SUCE

P' od; • :  Beton précontraint

Tableau:
A . X . 5 . 2 . 1 . / 1 . 10

Pays: Maroc

Source: Questionnaire

0-1-1-po- ¿r . Cbi*»r: :  ̂ de ' —'duct ion CONSOMMATION D'AFS

Anne? d? o-od t 11"" ■! f T5) ’ 979 I 1935 ! Quantités équivalentes  
des mat i ères premières

Quantités équivalentes  
d ’ ac ier  l iquideNonbre de orod : l s :i il

P' = ds de Déduction  ( t )  jl 559,5 ! 750 \ 1 1 6 2 '  jj r[%) 1975 ( t )  J 1979 ( t ) 1935 ( t ) r ( Î ) ¡979 (t .) 1985 ( t )

100-î i r e -  AO ? i! ?23.8 t 300 i A65 i' 100 I 223.8 I 300 A65 I
u* <TC O 4)O •  w— u e .— O •

nA. C  E« O O. »— tfl OJ CJ o>a  «a t ï

Produi ts bruts PB || | Il I
Produits lonqs PL |  2?3 8 300 +■ en en 0 0 223,8 | 300 A65

Produits p la ts  PP ¡i ! !! j

Tubes T9 il i Il I
I
I

\*!,:a'-C"s !XWe'x :
P c r i e s \  ■

1 .1 .3 .
’ 975 ’ 979 1 9 3 5 1975 1979 193: 1975 1979 935 { 1975 1979 1935

Total aat iêres  pres'êres

n u

1979 1985 1975 1979 1985

pl  j 223,8 | 300 ' A65 j i ! I ! ! 223,8 j 300 j A65

' ! ! ! , I ! ! i ! i I ! I I i I
O

tr* II i i i ! I
iI I i

C.'

IM  II I ! I I
0

"O

«J
CL

IV i I i I

v I i I Ie
<s> Vl II 223,8 j 300 I A65 I 223,8 300 A65

PP I

TB II

(AX/27
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A U S T R O P L A ï ï DEMANDE ET PREVISION DE CONSOMMATION D'ACIERS FINS ET SPECIAUX 
QUANTITES DE MATIERES PREMIERES

Tableau:A.X.5.2.1./1.11.
îo e : è tè :  H.11.C.G.E.

P-od-; is: Transformateurs

Pays: Maroc

Source: Questionnaire

"*se - Obi“c : ; ' r de '- - 'duct5or CONSOLATION D'AFS

A h TÇÇ d° prod x ‘ : '- i; "9’ A f 75l -g?9 '995 1 Quanti tés éq1 i valentes 
deirratiêres premières

Quantités équivalentes 
d'acier liquideNcrbre de orod :: 's i

i
P - : ds de production ( t ) II ! r ( i ) 1975 ( t ) 1979 ( t ) 1985 ( t ) r ( î ) 1979 ( t ) 1985 ( t )

1 П  * f l  4 ^ . *  !i ?45,3 328,8 510 i 60 408,9 548 850 60 913,3 1416

1Л S Produi ts bruts PB II Il I I
O B  U — 4- O-—-  O • P-odjîts lonqs PL 1 !

rru c e~ O Produ’ ts plats PP 1 245,3 328,8 510 60 408,9 548 850 60 913,3 1416
с- с; O a  и "o T ii he s T9 i! ! il I |

\Vua-c"sNi-nf»’orisi'x
1 .2 .0 5 .

*975 1979 j 1935 1975 1979 j 1935 1975 1979 1985 1975 1979 1935

pg

PL

1975 1979 1985
Total eatières premières
1975 1979 1985

“ ii
III

I V

V I

PP

TB
408,9 548 850 408,9 548 850

Du



l b 
6 /



T"

. ^ „ D ï - . : A : : r - 2  2 1  p r e ’ - i s i o : :  d e  c c : : s c *.::.:a i i o : t d ' a c i e r s  ? i : : s  e t  s p é c i a u x  ! Tableau:
Ü °  *  "  : -  . V J A T T i r E S  T E  ' ' A T I E T E S  P R E M IE R E S  j A.X. 5 . 2 .  1 ./1.  13.

H.13. FANAQ { ; )  -  NALATO e t  HESSINA (2)- AT.D'AIN SE BAR (2) -  SANETAL (2) -  ACH (2) -  ACAS (2) ?3ys: MAROC

3 ' d A r t ic le s  « é ta l l ig u es  (QUINCAILLERIE DE BATIMENT -  SERkURERIE) ï. rr.„ (1 ) Questionnaire  
( 2 )  Estimation

dp T-'-’ d ci - l-z\ ' - fl ■* G ! -n--. tuant: tés c-g : / a l c n t e s t .ani ; tés éaui vslentes
** d» n^cd : S | dais:at;sres premières d'osier liquide

3- as de o'-’ d -ct en f t ) r i t ) '975 ( t ) 1979 ( t ) 1955 ( t ) r (2 ) "979 ( t ) 1935 ( t )
7 - 1 ar-rr.i ; = --1 *rr . » , n . 6 19.6 10.6 85 _ - 17.2 . - 23 ___3fi_ L.J5 . ____3 5 0 _____ ____ 5 5 0 -

r  e j Pradj’ ts bruts ?9 1 I !
c.— n . i “"d s i*"» 1 en?" PL • H ,  6 19,6 30.6 ! 85 17,2 23 36 65 3 5 0 5 5 0

^  _2 ^ [ °rod■■■ ts plats________P?_
C  c :  C J  '

T T3

V -T'C'-' : 1.2.17. j j Total natiêres orenières

— K •g7-. I *? '9 i *955 I '975 i 'Ç73 ; 193b ’975 j 1979 •935 | 'S 7; j '979 1935 •975 1979 '935 '975 ‘ 979 j 1935

oi_
i : ______ L ______ i --------------- 1 1 i

17.2 23 36 i! ! 17,2 I 23 ! 36
; i ,

i i! ! !
: i ; ; i ; I ; ! ■ ! !! !
À ; i ! I ; ! ! i  ! Ï i ! ! ! i I ! • l  : i
-s ; IV ! 1?.? ! 23 i 36 j 1 1 i ! 1 | i i ! 17,2 i 23 i 36
! f !  ’• Il i i ! | i 1 i ! i | j |

-  ! v  t j | | ! ; ! ! ii 1 ! i I i
DO ,j

I ! i I I 1 ! I I
TB I t 1 ! O



A U S T R O P L  A  IT
DEMANDE ET PR EVISIO N  DE CONSOMMATION D’ A C IER S F IN S  ET SPECIAUX

QUANTITES DE MATIERES PREMIERES

b. 14. s muons
P-od; ; *s; Hatelas

Tableau:
A.X.5.2.1./1.14.

Pays: Maroc

Source: Questionnaire

Q’ - 'C»- &■ kase - Ob’ ° c ' ' ' r de -•■■’duc t ; < CONSOLATION D'AFS

il , !*orpç de orod :C* : :! f 75 ) » ■*979 •>935 Quantités équivalentes  
dejnatières  premières

Quantités équivalentes  
d 'a c ie r  l iquideSombre de orad *s |

P’ ; ds de production ( t )  j! 485 | 649 j 1007 !¡ r ( ? ) ’ 975 ( t ) 1979 ( t )  ¡1995 ( t ) riî) 1979 ( t ) 1985 ( t )

-  âr c .  66.6 -  ¡¡ 322,8 I 437.7 I 671,5 ¡¡100 j 322,8 | 432,7 | 671,5 I !-------------- !
0  ■C O OJ O t» S-

—  U  CL— O •
»—  0 *-

PCU c 6OC ■— V>O OA Oi o: 0 T)

Produi ts bruts P8 ¡¡ j i!
P ro d u is  longs PL ¡j 372,8 437,7 671,5 ¡100 327,8 432,7 671,5

Produits p la ts  PP >i I!

Tubes T9 II 1 1 ¡ I I

'••sSuarces !
% i-n ?e

r or-te'sv N
1 .  2 .  05. Total «a t ie res  preaières

’ 975 ’ 979 J 1935 ’ 975 1979 j 1935 1975 1979 I 1935 1 1975 1979 1985 1975 1979 1935 1975 1979 1935

P9 i l i l i l í ! ! _______ I
°L 372.8 437,7 ! 671,5 j ! I i i

i ! i S i 322,8 j 432,7 671,5

_ I • ! ! I 1! I ! ! ! I ! I
-- ¡ M !
£ . [ i l l i 1 I I
.1 j I "  1-o 1_____ i I ! I
-S IV > I
1  ! v ¡ i

«  I VI I  377.8 437.7 j 671,5 322,8 432,7 671,5
PP j ! j

T8



A U S T R O P L A N
D E M A N D E  E T  P R E V I S I O N  D E  C O N S O M M A T I O N  D ’ A C I E R S  P I N S  

Q U A N T I T E S  D E  M A T I E R E S  P R E M I E R E S
E T S P E C I A U X T a b l e a u :

A.X.5.2.1./1.15.
Soc;é‘ é: n.15  ATELIERS ET CHANTIERS D'AGADIR Pays: Maroc

P - j d : ‘ s :  Arbres pour auteurs ta r in s Sn ir ce : Questionnaire

9-. - -ÌO- - Obi“c ‘ : c' de ' T d j c t  ’on CONSOMMATION D'AFS

Ar*-êe de o r "d c ‘ : •i - 9 "A f i s ) *9’ 9 ’ 985 * Quant i t és  equi v a l e n t e s Quanti  t é s  é q u i v a l e n t e s

Nombre de prod : *s ![ i des m at i è re s  p remiè r es d ' a c i e r  l i q u i d e

P-'^ds de p r od u c t io n  ( t ) i| \ r i l ) 1975 ( t ) 1979 ( t ) 1935 ( 0  ■ r i i ) 1979 ( t ) 1985 ( t )

il 9.7 13 20,6 i 90 10,8 H , A 22,9 i .

Produt ts bruts PB |j j j II I
Produi*s longs PI ¡j I j i| I

Produits plats PP Ü I il I
T u b es  TR i! 9 , 7  13 2 0 , 6  j| 9 0  j 1 0 , 8 1 4 , A 2 2 , 9 I

c o o >  © »- L O— O •

re o 
Ci —  toO O) O

vV:T*'Cr'> 2.2

’ 975 7979 7935 7975 1979 1935 1975 1979 1985 1975 1979 1935

PL

II

1975 1979 1935
Total aat ières  preaières

1975 1979 1935

1 I I I  j I I I ! I ! | ! X
VT3 IV I J i I
f ’ I I I ! I |
V.

iS> VI i I I
PP I
TB 10,8 14,4 2 2 , 9 10,8 14,4 2 2 , 9 Ul

/X
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. ^  B 2 . . 2 A 2 D E  c.1 ? ~ 2 ' . ’ J. D i G 2  Di CCI73022A.TI0II D ’ AGI 2 HD 2 1 2 3  2 * 3 F 2 J I A U 2  ! Table au 1
!J J -  ’  '■' "  : '• * - u a : : : i a 2 3  d a  : . : a t i e f e 3  f f e f i f f f f  a . x . 5 . 2 . 1 . / 1 . 1 7 .

' : ‘ : H .  17. SERINA ( 1 ) -  POlACiERS ( 1 ) -  CPTOJR METALLURGIQUE ( 2 ) -  RENIE BROSSETTE ( 2 )  - LONGOMETAL ( 2 ) P3VS: MAROC

'  8 («portateurs Aciers Spéciaux r .  r r i . Ô )  V is i ta
( 2 )  E s t iaa t lo n

■* •> : rt « ■ ;»p . I) > ̂(* -- 4 <■ ■ ’ f* f* 4 i .

'“'••1 C1 _■< *" ' 4 T ' - '"Jl {
i? o~zé ■ '%

rwc^noii D’ifS
- j  n î m  e s e t  1 v 1 1 ç n ; e s 

des rat ; ères premières

j •> ¿3 d? o'-'d c * 7 ' [i*
♦I «r?.

— - Ci

Ci T3

j ?r?d.; br i*s ?3
; *r \*nf r. ?L

0»-'*S PP
i T T?

■' r { t )  ' V i  ( t )  I 1979 ( t )  '9=5 ( t )

"  ¿an  t t és  é v j i v a W . t e s  
d ' : : i e r  iM-jide

I
r i t )  j - 5 /9 ( t )

I

,‘c; [____j-y7*■ i '"
?.i. 7.2. 2 . 6. 3.1 .i “T

75 j ’ 979 '555 1 197: j *3?5 I 1939 ! 1975 ! 1973 1525 I! 1975

jj lé ta l  «att ires  Drc-riè'-es

T  ' : s ? T  1  ’ •1985

¡1416 1 1893 2945 57,3 76,8 118,9 ! 93 124,6 194 14,3 19,2 29,8

v il!

! i 1A .5  I 1 9 .5 30 ! ! i

i i
I I i



i



. „ „ . ..._, . „ de:.:a::ds e: d d e 'idio:; de cc::3o:.::.:atio:t d 'agiere rute ¿7 gfejiau:*: i Tablean:
- 3 * ' J • •• • r;UA"DI DEG DE ’ADIE^ED -REDI¿AEG ¡ A.X.5.2.1./1.18.

-.c :.-ñ: H.18. TRAREH - STRAFOR - SEDEH - HERREROS - AUTRES Pavs: HAROC
d - w *■ * « **HobUier - Neubles de Cuisine ^ r̂ ' Estlution

- * - e * r

'-ir? c o c  ; s

Cr,JSC!Jí*,a  ION D'AFS

; ^ant i tés H  ! v,alcntes 
d e s a t ie r e s  pre t ie res

" , a r t ' t é s é a ■ j i v 1 1 e n t e 5
d 'oc ier  l iT j íd e

ís de or*d .c t ; a '

«? IC* _ 4' - c i

___*  i .
?red l s b^vís

1?0 160 250

r r . )  í

70

j

oj__ Ll9!l_íiL - lüíl! L‘9j1_ÍI
J _ _  228 .6 T  357.1____J71tA_ 60 381 595

" c 1 ; ■>rod'. 1 ÍS ala is F? 120 160 ' 250 70 ! 171 ,A 228,6 357,1 60 381 ¡ 595
; <¡¿ w

' T l'a<: 7 D ; ; i I l i i I

v . V'C'’ ■ ,\
* ■ "*« t 2 .2 . I Total Batieres p ren ilres

r — ? K  ¡ •? ’ ’ * v g  , *935 -T. 7- *q?g *933 J *g?5 | *n?g j * 93; '979 ¡ ^93bi ' 975 j 197 9 * £0 3 '975 1079 ' 935

^  ! i i
I

31 1 í i
t ¡I : i i l!i,

í
; ! í :

A ; IM  i i ! 1 1 i
-S : ' •  j i ' ; ! ¡ i 1 j 1 | ¡ 1 i

t  I v ¡I i ; i ! 1 i 1 ! I | | | | ¡

“  ; ■' i  I i 1 ! 1 1 ! i 1 ! 1 ! 1 I í i

33 ‘¡ 171. A 228.6 ,357.1 i 1 1 1 J l i l i  ■ 171 .A 22Br6 157v1_____
18 I i I

(8e/xv)
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A U S  T  R 0  P  L  A N
D E M A N D E  E T  P R E V I S I O N  D E  

Q U A N T I T E S
C O N S O M M A T I O N  D ’ A C I E R S  F I N S  

D E  M A T I E R E S  P R E M I E R E S
E T S P E C I A U X T a b l e a u :

A . X . 5 . 2 . 1 . / 2 . 1 .

S ^ c ' é t é :  A.01. SN METAL Pays: Alg ér ie

P ro d ; ' *s :  Chaudronner ie Sn m ee : V i s i t e

O'1- ? " d^ ‘' ase - 0 b i ‘‘C1' ~r (je -•■^djct : on ______ I CONSOLATION 0 * AFS

*nnés de c rod  c 1‘•nr S ' Vh i ?5i i g ’ 9 1935 Q u a n t i t é s  èqui v a l e n t e s Q u a n t i t é s  é q u i v a l e n t e s

ilo abre de Drod •' t s ¡i I
des m a t i è re s  p remièr es d ' a c i e r  l iq u i d e

P- ds de D e d u c i ion ( 0 il 3000 4420 7360 I
r ( 2 ) 1975  ( t ) 1979 ( t ) 1935 ( t ) r ( 2 ) 1979 ( t ) 1985 ( t )

! -'‘• ' - ' i * * ¿ r r . 5 2 ¡1 150 221 368 71 ____ 2 01 .9_____ 309.3 514 60 JlLU ________ _____8 5 2 J ______

(*"* « Prodiii t s  b r u t s PB il il I !
e B  U  u o. o  • P-odui *s  longs PL

i! 13 19 , ? 3? 85 15,3 22,6 38 65 34,8 58.5
L.re

ree  e o Produ'  ts o l a t s PP Il 134,5 198,2 330 ! 70 192,1 283,1 470 60 471,0 783.3
oce 4) O */» "O T jbes TB .!______ ________ 3,6 6 ! 100 2.5______ 3.6 __ §______ 5* _ 6 J _______ _____ n j ______
X ! j ‘*arc?s |■
Porme's\ i

1 .1 .1 .  _ . 1 .2.07. 2.2. T o t a l  m a t i è r e s  p r e m i è r e s

1975 1979 1935 1975 1979 ¡ 1935 1975 1979 1985 1975 1979 1985 1975 1979 1985 1975 1979 1985

pg | 1 1 1 1 ! . 1  ! 1 i . . |
PL 1 5 . 3 2 2 . 6  1 38 1 ¡ j ! | 1 5 , 3  I 2 2 , 6 38

I I !! i !  I  ! ¡ I !  I I |
G
V»ca6
o>
4)CX30i.O

11 : ! Ì! I ! !

Il I ! i i | I  I |
IV ¡ ’ 5 . 3 2 2 . 6  38  1 T ! 1 5 , 3 2 2 , 6 38

v ! Ì Ì |
VI ■ 1 1

pp
5 7 . 2 8 4 . 3 ’ 40 134.9 1 9 8 . 8  33 0 1 9 2 ,1 2 8 3 .1 47 0

TB .2 , 5 . . . 3 . 6 6 2.5 3 . 6 6

(Ofr/XV)



A  ü  S  T  R 0  P  I  A  IJ | D E M A N D E  E T  P R E V I S I O N  D E  C O N S O M M A T I O N  D ’ A C I E R S  P I N S  
Q U A N T I T E S  D E  M A T I E R E S  P R E M I E R E S

E T S P E C I A U X Tableau:A.X.5.2.1./2.2.
S ó c e t e :  A.07. SN NETAl Pays: Algérie

Produits: Wagons Source : V is i te

0 - ' - -ée -  dc ‘'ase - 0 b îe c : ' * r de ■'"'duction i CONSOMMATION 0 ’AFS

Année de orod ic ! f 75) 1979 1985 ! Quanti tés equi valen-tes Quantités équivalentes
Nombre de orod ¡ »S ! 480 1700 . 4200 j d e jaa tières  p re t ie res d 'a c ie r  l iquide

ds de production ( t )  | 2110 5780 47780 jr ( 2 ) 1975 ( t ) 1979 ( t ) 1935 ( t ) rit) 1979 ( t ) 1985 ( t )

lnier-afinn; U Ar<:: 4 f l 84 .4 211.7 1892 I 71 119,7 299,6 7583 60 198,1 4460

C <Jj G,

Q. *— V»

Produits bruts PB

Prsdui ts longs PL 3 .4 8 ,5 76 85

Produi ts o lats PP 81 702,7 1816 70 115,7

10

289,6

89

2594

65 15,4 137

60 487,7 4323

Tub 9 s TB

N\ t i  :anc?S | 
NA-nie  

F o r i e s \ J

1 .1 .1 . 1 .7 .0 1 . 2 .2 . Total aatières  presiêres

"975 1979 1935 1975 1979
J

1935 1975 1979 1935 1975 1979 1985 1975 1979 j 1985 1975 1979 1985

P9

Pt
i r n  I I Í I ! I I | I

4 ! 10 ! 89 i 1 i j IÍ 4 10 89

Gr
ou

pe
 d

e 
di

m
en

si
on

1 1 ! i ! I i ! i ! I I

"  ! i î ! I ! I
i n  i I ! |

,v i 4 10 89 i 4 10 89

v ! !
VI

" 1 68 170,4 1576 47.7 119.2 I 1068 115,7 289.6 2594
~ ÍB 1 *

Ufr/xv)



. TT _  _  D  _ _  T ,  ^  i D E M A N D E  E T  P R E V I S I O N  D E  C O N S O L A T I O N  D ’ A C I E R S  P I N S  E T  S F E C I  A U X  Tableau:
A  U o  i  R  (J R  L  A  i'i j Q U A N T I T E S  D E  N A T I  E R E S  P R E M I E R E S  A . X .  5 .  2 . 1 .  / 2 . 3 .

S o c é ‘ é: A .03. SH NETAt *>ayS‘ A lgérie

P-odu'*s: Outil lag® à nain Sn iree : V is i  te

- 0bì » c J : dp - * ^ d j c t : on ! CONSOMMATION 0 ’ AFS
il 1

‘ r r f»e dp or od -C*: -i ^ S )  ! *9'’?
j!

■935 . ü Quantités équivalentes  
des matières p re i iè re s

Quantités équivalentes  
d 'a c ie r  l iquideSonòre de prqd ! >s ;! Ìi

P- d î de production ( t )  |j -  ! *200 i 7000 1! r ( î )  j 1975 f t ) 1979 ( t ) 1995 ( t ) rit) 1979 ( t ) 1985 ( t )

f i  «re- 65 f  II * ! 2730 1 *550 Ü 82 1 33*0 .... 5567 70 I *7*3 . .7316________

tf» ee o o  0 m  u— U O.— 0 •
C3t e e  *. 0 ex —■ v>O O Oce ~o

Produits bruts P9 |i | gig 136d Ü 75 j 1092 1820 85 1285 21*1
Produits longs PL ij | i g n 3195 |l 85 I 22*8 3747 65 3*58 5765

Produ’ ts p la ts  PP ^ i I I  I
Tubes T9 ¡i ! ii I i

\ V  ¡qnc?s î 
N\A>n^e 

co r i » s \  i

1 .1 .? . 1 .2 .1 1 .  | 1 .2 .1 2 . 3. 2. 2. Total ea t iëres  preaières

1975 ■979 1935 1975 1979 j 1935 1975 1979 1935 | 1975 1979 1985 1975 1979 1985 1975 | 1979 1985

E>9 ; | | | { | | i *09,8  j 683 | | 682,2 1137 | ! Ì . 1092 j 1820
PI i 1880 i 3134 | j 368 i 613 | I j Ì j | ! 22*8 3747

U ü I S U 
'

I , ! I !
[ | I | I ! I ! I I I I

H 885,4 i 1476 i ! I I i i ! 885,4 1476

Gr
ou

pe
 d

e 
dim

e I I I  j 503,9 | 840 177 | 295 I | I I 680,9 1135
IV || *9 0 ,7  i 818 i | 191 318

i
1  . i__________ , 681,7 1136

V 1

VI I I I
PP

TB ---------------- „
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A U S T R O P L A N DEMANDE ET PREVISION DE CONSOMMATION D’ACIERS FINS ET SPECIAUX 
QUANTITES DE MATIERES PREMIERES Tableau:

A.X.5.2.1./2.4.
STc é îé :  a .0 4 .  S» METAL Payse A lgérie

3 --ûd *s : Grues Sm rce: V is i te

dr t'ase - Ob > “C: ■ ' ~ de ^■"‘dustign CONSOMMATION D'AFS

A■>r.( •? de r - n d : c - : ' -  S *9^4. f 75) ! 1979 1iji
ffii
?i1l Quantités equi valantes  

d e jM t iè r e s  premières
Quantités équivalentes  
d 'a c ie r  l iquide*io-br? de orad .' *$ ;i 250 I 350 500 i!

r ’ ; ds de Déduction  ( t )  3750 5250 7500 ¡1 r ( 2 ) 1975 ( t )  1 1979 ( t ) 1995 ( t ) r i t ) 1979 ( t ) 1985 ( t )

dcç. 11 ? ¡I *1 2 ,5  I 577 j 825 !! 85 | 485,3 f 678,8 | 970 65 | “  1044 j 1492

. I Produits bruts P9 j«  ■ I || ! Il 1
V  !! E  j Produi's  longs PI i| 412,5 | 577 825 I  85 485,3 678,8 970 65 1044 1492

£  °  ** ! Produits o la ts  PP lì i I I IfeJ O O 1 U ICC O "O i ▼ . en II1 Tubes T9 ' 1 1 1 |

VNa-c^s ! 
X * . - r ' 9„ V '

- o r * e s \

1 . 1 . 1 . 1 . 1 . 2. 1 .2 .0 3 . L 1 . 2. 1 1 . Total « a t t i re s  preoiêres

1 9?5
..

1979 7935 1975 1979 1935 1975 1979 '935 1975 1979 1935 1975 1979 1935 1975 1979 1985

00 1 ! I l I i I I
150 210 300 35,3 48,8 70 150 210 300 150 210 300

1 485,3 678,8 970
1 : ! I ! J I I I
H 1 I I i

1
m j 25 35 50 25 35 50 50 70 100 | 100 140 200

0-0 tv 1 25 35 50 125 175 250 100 140 200 j 250 350 500
Q3O v i 100 140 200 35,3 48,8 70 | 135,3 188,8 270
L.O VI I

PP

T8

U
 V
X



Gr'j
üpc

-'.T'.T'.T? pf* U 3 r E 0 ? L A N ■ " . PREVISION ds ccnsûrnation
QUANTITES DE RATIERES

D'ACIERS FINS El
PRrVVIEEES

SPECIAUX Tableau:
A.X.5.2.1./2.5.

' = A.05. SN METAL Pdys: Algérie
" ' ' ‘ *■ : T uvauxt r; , ; Visite

i “ ....... ~........  ... ~ r v' yM» T î v. ' ' ‘ ' ... '

:LV





U s l a i : b e:.:a:u prévision de consommation d 'aciers fies et spéciaux
U U A.. TES DE MATIERES PRETIERES

A.07. S0NAC0HE

“otesrs, tracteurs

Tableau:
A.X.5.2.1./2.7.

3ays : Algérie
Visite

M 'J ’ * , 'V



Coc A .07. SONACONE Pa',s: A lgérie

P-od-i s. Uoteurs, tracteurs Sobres! V i s i t i

A U S T E O P L A N DEMANDE ET PREVISION DE CONSOMMATION D’ACIERS FINS ET SPECIAUX 
QUANTITES DE MATIERES PREMIERES

Tableau:
A . X . 5 . 2 . 1 . / 2 . 7 .

0->— èe* ¿e '»ase - Ob'oc ' ' i ‘  de "'•"duct ion

Année de product̂ * JjSIiiZÂ) 19’ 9 1935

Norb>-e de prad :: *s

P-' ds de p -ndict ion ( t )

CONSOMMATION D ’ AFS

Quantités équivalentes  
dei itati ères preeières

r i t )  197a ( t ) 1979 ( t )  1935 ( t )

A re 
produits bruts PB

Produi to longs PL

^ c  E Produ'ts o lats
C i  —  u> ------------------------------------ --- ——

PP

i Tubes TB

Quantités équivalentes  
d ’ ac ie r  l iquide

r ( t )  I 1979 ( t ) ,1985 ( t )

1> ■■ • 
1 .
i •

l
1 .2 .0 5 . 1. 2 .07 . 1 1 .2 .0 8 . | 1 .2 .1 1 . 1 .2 .1 2 . Total

: ’ 975 | 19’ 9 | 1935 1975 1979 I ^935 j 1975 1 1979 1935 j 1975 j 1979 j 1985 1975 j 1979 j 1935 1975

Total «a t ières  preaières

1979 1985

03 il I
...

......... 7 T . Ì
...

?!_
■i 120,5

I
2A2 ! 1205 2423 1 ,5 3 690,8 1389 | 303,5 510 | ! i

1 ! ! 370,5 745 i 119,3 240 | 292,6 588 ( 1 1
0

11 i i 597,3 1201 ! 381 76C | 9 ,5 19 i 1 . . . .

1
M l 1 100,1 201 | 126,8 255 i ! 23,9 48 I 1 . * 3 | 1 1

-u iv  ; 19 .9 AO i 108,4 218 1 ,5 3 166,6 335 Il I
0Q.3 v 0 ,5 1 2 4 I

Ì 1U V, | ! I I
PP

2 .8 5 .5
TB 30,8 62 II

Y /A 7 )



A U S I  R o r l a i : ; d e :.:a u l e E T  P R E V I S I O N  D E  
Q U A N T I T E S

C O N S O M M A T I O N  D ’ A C I E R S  F I N S  
D E  M A T I E R E S  P R E M I E R E S

E T S P E C I A U X Tableau:
A . X . 5 . 2 . 1 . / 2 . 7 .

? - c ! é?è: A .07.  S0KAC0K
Pays : A lgér ie

P 'o d . ; ‘ s: M e u r s ,  trac teurs Sn .res Vlsl.e
- ^bì »c : : de - - ' d a c * ! ;n- ü CONSOMMAT ION 0 1 AFS

¿•-'re® d® orad -C 1 1 "Q"'l f ?5 ) ! 1Q7Q *995
i!

Quanti tés éq:î valenies Quantités équivalentes

Narb'e de Drod »s !> 9500 ! 9500 20000 ■i dernatières preaières d 'a c ie r  l iquide

P’ ; ds de Dr od;c o n ! 18750 I 18750 37700 : <■(;) 19?5 ( t ) 1979 ( t ) 1935 ( t ) r C ) 1979 ( t ) 1985 ( t )

In'arrg*'-^; * Ac  ̂: 26.8 _ i_ ì ;  5025 ! 5025 10105 ¡i 5920.5 5920.5 11905.5 8817.5 17732
Prodai ts bruts P8

c  o  a»c e u
u  a.

s_ c en oe. tr>cu a> gìcr v> ~o

8?,4 82 .4 165,8 75 110 110 221 87 126,4 254
D'o d j ì * ' i  longs PI 4743 4743 9537 85 5580 I 5580 11220 8307 16704

3rod-;Ms p lats PP 27,6 27,6 55,7 70 39,5 39,5

ì T uh e s T9 172 172 346,5 90 191 191

79,5 60 65,8 132

385 60 318,3 642

R'O-I'S! 1 .1 .1 . 1 .1 .2 . 1 .1 .3 . 1 .2 .0 2 . 1 .2 .0 3 .  | Total

r l r . *975 '979 1935 *975 1979 1935 1975 1979 1935 1975 1979 1985 1975 1979 1935 1975 1979 1935

Dq 110 221 I 1
PL 0 .2 0 ,5 664 1336 19 38 2424 4874

i 68,0 138 19 38 987 1985
C

'Í " 369,8 744 I ! 1236 2485 1 1
c. m  ; I 163 328 i I 193,5 389

-S IV ¡ ! 0 ,2 0 ,5 62,4 125,5 ■ t I 7,3 14,5
ex
O v Í I 1 0 ,2 0 ,5 ! 0 ,2 0 ,5
<5 VI i ¡ II _______ I_______

PP 34 68,5 1.2 2 .5 1,5 3
TB I 6 ,4 13 153,8 310

A Y /4
 « )
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V
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.  _ .  v ^  .  ,  „  de:.:a;:de e? рхе-т з ю п  de с с х з о х м а т ю м d 'acishs ?i:ts et s? et taux I Tableau*
• * L i O  Z . - ". ^  ~ ~  .‘Ì. T ■» ,\ -  -  .* ч T- -m * . ■"> 4"s • • « « ^ ^  -r-* —» i «- » , -  .  г  » 1 ^  *  .

i . - i - .  .r.xü ̂  r 1 A. X. 5. 2.1. /2. 10.
■'c1*'": A. 10. S0MAC0HE Pays: AlgfcHe
Э , ,, j  : . .  ." Machines outils 'v r"' Visite

A -  . . • A  r  t  ; , С'ЧЗСГ'ПТЮЧ O'irs

\ ¡ . a r t I  tes i l  ; .' l ì
d í í ™ a t : * r » s  p r < 4 ¡  è r e ;

' .a n ; : tés r j r v i l » r ; : i  
d'acier lir;îce

or,fi .Ci:r i t ] " )  ! -V'-. ( И  ; W 4  ( t )  ¡19;b ( i )  ! r (  * )  | '975 ( • )  1 199: ( ; )

kS br';*s
i.'- r. : ° ' ~ з . i i rins PL : 5 I !

_  C  4= ¡ . o-d: : s o h i '  PP i i i I
- C_ O  •

Ci.- о *o , T .
• i T P  1 i ; i 1 ! ■ Ì

N L *! *C : 
X • - « ft 1 . 2 . 1 1 .  Í j I j I Total catières premières

• л *■ - r> , N -Q7' ! *?’ 9 1 -ЭЗ5) ! ’ 9?5 ! ’ 9'5 ; 1С.У) j ' V 5  j 1??9 | •3c5 ¡ i?7; 1 ’ 979 j ' 9 : 5  | 1975 1 1979 1995 j 1975 Г  ’ 979 7  ‘ 55“

! 68 100

IV 13,6  j 20

305 ! 450

■1 ¡ ¡ i i i , i
! ! ! 26,9 40

£ i ,!l 1 ! 54 ,4  j 80 ; 1 j Í i : ! 1 ! ! ¡ i 196,7 290

8 1 ,4  j 120
V ;i

pp

T3

(«/X V )



(frô/xv)
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h D 3 ï  ̂0 n L A :: ; sr prévision de cciT3c:.::.!Ar\ T - ' - - • 1 T ̂ 17 c* • • a i n ▼ 0 _L il# 7} ±;L* .rv-.x
tio:t d ’aciers ?i:ts
ERES PRECISEES

17 rT■w X î. •7 1AUE I Tableau:
j A.X.5.2.1./2.12.

°'c :i '*'■ A. 1 ? .  SOMACONE Pays : Algérie
2 ,  ,  J  ; t ̂ • Carosserle Industrielle ~ • rc®' Visite
*}•»*»- r r*  ̂l'5*P ~ ̂t ? *» r * '*" ' d C * * ” ft il Crr,JSC“vAT ION D'AFS
.‘ - ■ ' P P  (jn tr̂j'r*' - " "1 ’ *°75 0 liant i tés »t ! v a W te s “ ;ant i tés éqgi vilentcs
\-Thrr rfe d̂ oc : !s ; •! dssnatières pre-iicrcs d'acier liquide

3' ds de ccd .et ’'•> (t) ' r ( • î ! “975 ( t )  | 1979 ( t ) 1935 ( t ) r(.Î) ! -979 ( t ) 1935 {»)
l : - . . ■*! >C~. * il ! I -1

. î Prod-i* ts br*jts P3«•*>*! i i i
- t o i  Br3d-; '‘ '  Tonns ?L

- c  ! °nd-.; ts plats
C  -—  *P — -  —  .. —t c o »
Ce »/» ~ 0

P?
T >>ÇÇ T3 li

1.2.11.
-a?5 ■ -q7q : *3;-, | 'g7 ■Ç3-J j  1975 i 19?9 I "935 1575 1979 1995 1975 | ¡979 7-535

Total matières premières 

7  •'979’ 975 1995

! 297,8 461 !
T "

631 976,5

7  : "  i 1 i 1 1 ! : ! ! ! ! t!
7  ; "»  ■ i 1 i 1 I 1 i i | i | ! 1 il i 202,2 313

-s ! 'V -j i 238,4 i 369 i ! i : i 1 1 1 | 357,6 | 553,5

? ! v !i 1 59.4 ; 92 ! | i | ; ! ! | j i 1 1 71,2 110

“  i ■' !i ! i 1 i : ! 1 1 '___________ L _______
Dp h

TB

U
^

/iL
U



i£":qio:i de  ̂cc::sov.:.'!atio:t p 'ajikks ?i::s Tableau:
i A.X.5.2.1./2.13.

-d
A. 13. SONACOHE

Boulonnerìe, v isser ie

Pa, s : A lg id e

5- rz*- V is i te

r ,:scus,' i iri¡ D’ .vrs

0.
dsr -a : 1 òr»-:

3 : * 1 n ' i> ■;
?rci i : ,' r c rJ

• di'' * ' * •’ ' t*’J ; 4 ?;
d'-'ci^r ì ; n/;de

f. r ’ ,.

( { }  4270 7110 ' r ’ V ;  - ' 0 ’ -_ - • 1 ! - m  : t ) ¡ - n ¿ ) r [ V ,  ! •r-’ c : • )  l • s . /* : i.

. . ..  v  ..  32 « 1155
--r  ■* d . ■ ■ s h r ■.* * s

2300 85 ; 1608 . 1  J 677
I

65 ! 2474______  ; 4119

:  £. . PL 1365 2300 85 , 1608 ; 2677 65 ; 2474 4119
- e t ? 3 ~ q  . ; p  1 "} 4 S P P

T P

1 .1 .1 . 1 .2 .0 5 . 2 .1 . 2 .3 .
I

Total aiat tres orí-rieres
r - p_"*' ■ 9 7 p '9 '9  i ’ 73:'

~ - -
• ” G •933 I ’ 97L •3?9 •335 I 1975 -973 ' 73::

1 Í| |

r 'L 647 1077 ; 382 636 289,5 ; 482 289,5 482 i
I 1608 2677

>
¡

- ' ' i . ¡ !
• - . M I-- ; ' • 69,7 116 ; i 34,2 ¡ 57 34,2 ¡ 57 II 138,1 230

"Ò ' 434,3 723 5 8 180,2 I 300 180,2 ¡ 300 799,7 1331
c»n  ; 143 238 i 377 ¡ 628 75,1 | 125 ! 75,1 ! 125 I j ! 670,2 1116

“  i i ! I ! ' l i I !
i l ' ! ! ! ¡ !

33 ì I I 1 ! i I | I I

T8 i ! ! i ! II
(88/XV)



. . .  -  T , . .  l e :.:a z d e  e t  ? e e " : 3 i o : ;  d e  с с т з о т т а т ю :;  о * a c i e r s  e i d e  e t  s p e d i  au:-: I T a b le a u :
"  ° *  " ' Л "  ; CU A'. "TI ТЕЗ ТЕ "ATTEAE3 PRECISEES | A.X. 5.2.1 ./2.14

c " i :  4 . 1 4 .  SONACOHE Pavs: A lg érie

 ̂ Vannes -  . V is ite5 - •* *

' к - ' Г f Л f I ' л# P ' IS O ^ U  IOS 0 'AFS

■le 3 r :è  7 ; s

*q-:
44350 73925

« -3 " !  ! ' e s  “ 3 ; -/.i 1 ••nlos 
de5”3î:èrnr premières " ¿¡ml: té ;  éo-r ra lente;  

d i c i e r  l i  a j í  de

-1 ds de or 'd :ct i an ( * )

f 55 ___ 21_■»
3480 5800 “ «■O ! *9 75 ( О  I ’ 979 ( t )  ¡ ’ 955 ( l )  r í í )  I 1979 ( t )  1985 f t )

J98L 663 85 : 468.2 i 780 I 65 I 720.3 Ж
. ! p ' t d : : *S bruts PB

fe ¡ D~ d . : • -  b n r PL 398 663 Я5 468,2 780 65 i 720,3 1200

^ C ’ p lats p? 1 ' 1
C Ci O <гг «л ( 1 ТЧ Ì ! • ; I Ì 1 i • i

V -T"C"!
y - r f n 1 .2 .1 1 .

t
Í 1 .2 .1 4 . ^.2 .1 7 . 2 .1 .  ! Total œatiêres p ren itres

• 'r-Ç!?4 . ! ' i 79 i *955 Í " P ’ *979 ! 1975 i *979 j y }
• r i :1 J 1 V 1979 1985 1975 1979 ’ 935 1! 1975 1 ’ 979 ’ 935

-•a f ‘ ; 1

3'- ! 102,3 170,5 : 14,5 24 35,7 59,5 315,7 526 1 468,2 780
. i¡l! !
I l■? ? . i  : 3 ,5 10,2 17 1 1 12,3 20,6

A ¡ И1 ! 96 i 160 [ ,1 : 31,8 53 265,3 442 393,1 655

-6 : !V i 6 ,3  : 10,5 14 ,5  1 24 1,8  ; 3 40,2 67 1 ! 62,8 104,5

!  : M  i ; i ¡ : 1 1 i 1 • 1 1

ó  ¡ Vl ii i ! i ! i ! • I ! I ! i ! 1 1

”  t  1 i ! 1 ! i 1 i _ _ L  ! ______ i____  1 . L
тз ! 1 ! 1 1 í I I 1

(6S/XV)



. ^  ,  , „  d e ‘.:a::de et р н е ж ю :: d¿ :с::зс:.::.:а т ю :; d ' a c i e r s  f i :t3 et  sfüjiau ! Tableau:
íl ь .a i о i .л ,  ; о и л ж ж  т>ь -тар:е ж  р:-.е:л е ж  j а .х. 5 .2 .1 ./2 .1 5 .

^  Д .  1 5 .  S0HAC0W
P a y s :  A l e r t e

~ ' - d Pom pes î -  V is i t *

„  - ! Cri,'SCIATIC% л • - л -« • . г Mi Г * • 1 O'APS
• T  ' ' - ' 'О'З

1-- O ' t C  ' ’S 1 5 5 2 0 2 5 8 6 0

, ..art • te^ 1 1 : vi i-rries 
tes ".v I ères aveniros

1 .ant! t é s  i ' i ' i  • V31 "n  te : 
d'noier 11 t j de

ds de o r t 'd . c i : i~  [ \ ) 521 5 R690 r - : t )  ! -07=: ( t )  ! ’ 979  ( t ) ' 3 - 5  ( t ) r W ! '9 7 9  ( : ) h - 5  J t !

i ... 0 ; •* ! *c r  : 20  * 10*3 17* 0 8 5  : i 122 7 20*7 65 I 158 8 . :_____ 3 1 * 9 ________

. : ? r ? d  »S b r  j t S
t P9 ■ I I ¡

4 к  t^ c  i " ' 3 ¡ ’ PL 10 * 3 17 * 0 85 , 1227 20*7 65 ! 1888 31* 9

C. — - f t s  г> 1 a * s P?

2.2. j I

‘ 2 ’ 5 ! ’ 979 • "9 -5  j *5?"- '  *Ç'9 ! ’ 955 j  ’ C ■’5 i '979 i1 j ’ 979 J ad5 1975 j '979 j 1955

1 2 2 7  20*7

Total «ati iros  arcaières 
1975 1  ’ 979 '535

122 7  I 12 2 7  ! 20*7

4  i
II!

38  63

T 811 i 135 3

38 j 63

! 37 8  631

811 I 1353

378  I 631

I

! \

T?

(09/XV)



A ü 3 ï 4 0 ? L A T ds:.:aîtds et ?ïïe":sic:ï de cc::sc":.iatio:î d * aciers ?i:ts et spéciaux
DUAUCITES ?E "ATIEXES PREMIERES

A. 16. SONACOHC

Véhicules in d u s tr ie ls  e t to u s -te rrra in s

Tableau:A.X.5 .2 .1 ./2 .1 6 .
Pays : Algérie

V is ite

"U-. rn • • *r.ti '‘b » rr * J j* '»'.4 A ; ^ ‘i C9*.,S0i"'ATI'J,( D'»FS

'r"pp ¿* -> * T ,4 r - - t i  ) « £ ■* 2 ___ __________ Quantités P) 'vilenies 0 , :j n i i t i?s éovivilcntCD
C!s Ô ’li : ‘s I j 43100 des ratières premières d'acier liquide

-1 ds de or.'d .c ( i sr. i t ) ! i ! M i )  ! '97i (t) ! 1979 ;t) h955 (t) ri') 1979 (t) I9Û3JiJ____

» .. i . . •*) «cr. « f
.... ; -11058—

j i 36518.5 55112
. i Predi’ *S br-j*S»■* p ! ?3 ; i y ! i I I I

 ̂ S £ n- « ► c l  -- - « -idui 1-in?1; PL , 30845 85 ! l j 36290 II 54719

V = * ! '■od’.’ts plats ?? j i 70 70 . ■ I 77,5 ~ 5 5 " T 141
c. 1 ü o ~o i i '-«s n tl i 135 , 90 ; i i 151 60 ' 252

1 .1 .1 . l
i 1 .1 .2 . 1.2.06. 1 .2.07. 1 .2.10 Total matières premières

• - r - K -a?5 j -g’Q ■ i ~1! -g:j I -g?; *T3 i *ç?:j 1975 j 1979 j *935 i g?c i j79 j 1935 1975 1979 j 1935 1975 1979 1985

! i : i : Ì 1 i |

I 1507 4165 2064 215 ' 12286 j

: i iI 8 6 • ; i 5639 I
■ i i i i ! , 1115 1 764 i 4931 j :
| i ! 11 ! i 284 | | 1535 1 ! 1300 | 215 i 1016 1
c> 1 !\f •T) I ! 663 i 1192 ! i ) ! I ,M !i ! i
s ; v ! i 560 l j 237 j ! ! I II |

'■ i S i 1 1 ! i l i  ! 1 1 ! i i
pp |j

Ì 1 1 J 1 1 ----------------- !

18 j 1 97
»?



On d e :.:a : : d s  e t  р р е ’ л з ю р  d e  c o i : s c :.::.*a t i o : j d ’ a c i e h s  p u i s  e t S P Л Л  л и р  I Tableau :
•V- 0 .**.*',  ̂J_ л. il« , j il il* ■ .r* *  w.' ‘ i l  Ò t" Г ID.*. X ID .. il» ij j A . X . 5 . 2 . 1 . / 2 . 1 6 .

' * г о * ex * _
A. 16. SONACOK P’ " ! A lg trte

^ i d "
Véhiculés in dustrie ls  et tous-terra ins P  Visi te

*" h ' c * -fr * г * А е* A i - » Cr \SC?«TION D'ArS

íi; I
.ТЗ'" Х D'OC ■$

О;.;»*?! ’ís ' ’, ; vilotes
d- f̂ ”Л! ;èr-?5 S'ei ièrcs

l o r r i e s  equivalente'.
d'acier 1 incide

ar .'d .c ' o r C )  i " Г 5  ( O  ! 1979 ( t )  p 9 o  ( t )  • r C )  ! ‘ 979 ( t ) T “
' i r . z  t T J

о  г- I ? r i d . i  *s a r  j ’ s ?3 : 1 i 1 I
i

• -  v  c  i - ' ’ d p  l '  ' ?L ■ ! ! i ! ¡ i

' f- *• (>'--3d,: : i "  o l á i s P? , j 1
I

: c; c.> » i r  o  -o  ¡ T •.ncc; TP j
t i 1 i ‘ 1

V 1 ~ C ' “ 1 1 .2 .1 1 . 1 .2 .1 7 . 2 .2 . 1 T o t a l  m a t i è r e s  p r t a i è r e s
_ X [*■;?=, Í’ -»3’ Q -О^л “ П7 -3 ! ’ S-Q I ->g? '979 - 93 : 15?; ” ; 57q_ l  J 385 ' ■975

. . . 
19?S - çq D 1 1975 • 9 7 9  j ■'955

PP I •' i ti !

P i I 16050 3 i ! 36290

i 1710 i ; 7435
' !

i 8821
1 1 I 15631

*_ ! 1 [ t
■! 1 3011 : i i

] I 7361
O ,v'

'! ! 1819 i ! ii ■ i W 7 *
«  i V ¡i i 689 i 3 ¡ i

! 1
I 1489

^  ! V l ■ ! ! i ! ! i ; ! 1 ! ! ! 1 ! i I

” 1 1 1 i ! Ì 7 7 ,5 ! 1 1 1 Ì 7 7 ,5

TB j ! 151 ! i 151



(e9/xv)
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A  U  S  ï  H  0  ? A  ï !  |
D E M A N D E  E T  P R E V I S I O N  D E  C O N S O M M A T I O N  D ' A C I E R S  F I N S  E T  S P E C I A U X  

Q U A N T I T E S  D E  M A T I E R E S  P R E M I E R E S

'■ " c -e :  a. 18. SOMCONE

Tableau:A.X.5.2.1./2.18
Pays: Algérie

P-ad - Moteurs $■’ r ' " - V isite

"“b î nr ' C  : ç t ’~nn CnN'S0MV‘MION P'AFS

'"■P" de nr-»i r * '  •* -o ’ r. r " )  1 "935 ji Quantités éq 5 valantes Quant ; té s équivalent C 5
*ii”0'»  de ored : *s 1 2*000 80000 •I des matières premières d 'a c ie r l iquide

P- : ds de or oducUan ( t ) il . : 27576 91885 ■ I: r ( t ) | * 9 75 ( t ) j 1979 ( t ) 1995 ( t ) r { ; 1 1979 ( t ) 1995 ( t )

I „ k 0 ̂  ̂  „ * : - . * i 25 !• 6770 22555 i: 83 i 1 8111 27025 6 * 12585 *1932
. i Prod.i *s brutsci e I PB t' I i ___________ i !

-  T o  j P '-e d ; '1" Toms PL •! 6188 20615 1 85 ! | 7280 2*253 65 I 11200 37312
r- 1

I  j? Ü i P ro d u is  p lats PP 582 19*0 70 i | 831 2772 60 j 1385 *620
C O O 1 cr k.-> t ) j rq ü ¡1 1 i i '

.. » -- V.-V'C'1'  : 1 . 1 . 1 . 1 .1 .2 . 1 .2 .0 3 . ! 1 .2 .0 7 . 1 .2 .1 1 . Total matières preni ères

r 'r*ess' x *9 75 ! * 9 79 ! "95b *9?b I 1979 *935 1975 j 1979 '935 j 1975 1979 1935 1975 1979 j '985 if 1975 1979 1935

3| 1*56 *851 10 *0
I

3*65 ; *16 ! 1385 ; 37**  ; 12*73 | 62* 2079 7280 | 2*253

—
- ■ —

6*5 21*8 j *61 1535 18* 613 1658 552* 276 921 322* 107*1

m  • • 291 ! 970 j 208 693 83 277 j 7*9 2*95 125 *16 i 1*56 *851

IV , *37 : 1*55 i 312 10*0 125 *15 j 1123 37*2 187 62* I» 218* 7276

•' I 83 , 278 j 59 197 2* 80 21* 712 | 36 118 I *16I 1385

yt ü i < I I
l
I I I i

i 311.51 1039 I | 519,5 1733 j 831 2772

I 1

PP

TB



1

. - . .. d2 ::a::de &t  p r e ’-i s i o i ; co;:3c :.::.:a? i o :t d ’ a c i e r s  ? i :ts  e t  s p e : ia u :-: | T a b le a u *
- u ‘ ~ ; O U A - 'I ï i iS  7>e 'AilA ̂ S  F.-£,.x^ :.ü S | A.X. 5.2. 1 ./2.19.
~-c - A  A. 19. SONACONE p2ys: Algérie

- d Engins des travaux publics c. Visite

CASĈ-UI!"', D'rS
r  — -i - • V . - ” 2 ’ ♦ .. 3rV i * -»5 •: : . *1 | r n 1 n3 ; ' -!-• -5; ■’■ - •

iJ \ ----; S - 2500 ! 8650 der - a : prr>71 ' r rç: r
| d ’ :: c i e r 1 !<v„! de

i • =- c- ■- ; * ) 26215 90700 r ' A  ' V, -979 i. * ) h = 5 _  M r ! ' ! ■ J J b  ( ; L _  __ i - A 3 J O

I ...............  70 * . 13 v '.....  ' 2370 8210 78 3018,2 i 10458,5 i 4779,3 16631

| .. '■ rr ;!S •A ....... 29 ~~ 100 75 : i 38,7 i 135 1 87 ; 44,5 ; 155

' ï  i; : = L 1395 ; 4831 85 1641 | 5684 i 65 ; 2504 8745

c J r ?• 0 . ’ ! S 0 ï "i t s P? 905 3135 70 1293 4479 ; 60 2155 7464

^  : T ra *1 144 90 | Î 45,5 j 160,5 j 60 75,8 [ 267

r ; - 1 1 .1 . 1 . ! 1 .1 .2 . j I
! 1 .2 .0 2 . 1 .2 .0 3 . || Total sa l iè res  or c-ai ères

- ' U : : r
i •

! *3?b ! - A - ; ' A ? *553 | ’ 97b i ’ 979 j *Ç-b « r i '
i ’ S79_ _ | •9 53 375 J 1979 935 ¡J ■975 | 1979

! 38,7 135 ! I ; i i i i 1 P |
i
i 117,2 *06 ; 117,2 . 406 > 203,2 ; 704 ; 297 1028 j; I

l i 
1 10 35 10 35 , 17,4  ! 60,3 ! 254 1 88 j;

! ' j 39 135,3 39 135,3 67,7 234,6 S 99 : 342,511

;; . -M ; 39 135,5  I i 39 | 135,5  : ! i ! 67,7 | 235 | 99 342,5j| ■

-A : "• | : 26,8 ! 92,8 ■ , 26,8 i 92,8 ; i I ! 4 6 , 4 1 160,9 j | 6 7 ,9 ; 234 ,9;S I
C ,,
*  ; • :i i 2 .4 M  ! i M  ! 7 .4  | I I i *  ! 13,2 ! i 5 . 7 1 2 0 , 1  ¡1 |

( 9 9 / X V )
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.4 U S T ■ и r r , „ decadde ЕГ =R5-■13io:: de ou л:: i i тез co:t30'.::.!a?io:i d ’acides ?i::sZ?ZL . л ó. J. Z* I : Л. S I' 51 ID. I *D Ci ID
‘̂Ф стт: ' ̂  тAUX 1 Tableau:1 A . X . 5 . 2 , 1 . / 2 . 2 1 .

-c- é: A .21. SONACOHE Рауз: Algérie

3'id : Ressorts S-*' rcn' V is i te

"D » »• ■ г n J ’■ s»p  ‘ -.f ~ rjr 1 ** * ’ 7 Л ¡! ÎUKSÜÎWT ION O’AFS
i-"Ôr> ¿ T. ~ ■T’í í->q) ; ' <V' С ¡ «rjc. l - ianti  tés éq- ’• 74lentes n• an 11 tés éо'j: va I entes
*;.o-brn df1 ■ *s ; i1 des nat i ? res premières d ac ier  l iquide

°-: as de orad :ct ; an (t) ■ ;; r(j) •ГЪ (t) { 1979 (t)  ̂935 (о r i i )  ! *979 (t) 1935 (t)
t. ... -»| <r~. 100 13999 28198. . 5 89 1 15729 . . . __ЗЛШ ■-Д—L. 24198 ...48743__  _

. ; ? ro d . ’ *s brutsv» e 1 ?3 ; ii ÍC. w W P.s г fe ; 0'-d,:*- bn»-, 
r  d? • ■ PL 13999 i 28198 ! 89 i 15729 31683 65 ! 24198 48743— г t
■ñ о  *  ¡ ^ r o d s - t s  o l á i s  PP
G . •—  Ui -  ." -------  . ■ ——----- ■ ______

T _____ ТП
1 .2 .0 2 .  1 .2 .0 5 . 1 .2 .1 3 .

1 Total uatiêres presieres
I * i !

' 9 75 I I "Oo ! ’ 979 ; *9Sb ' V b  ¡ 13.7 9 *935 j 1975 I 1979 1935 1975 1979 1935 1975 1979 1935

II
3 l  j ! 1578 3368 13724 27466 I 427 849 i . j I j ¡:" ' 15729 31683

_ : 1 i ! : ! ! ; i j j S j| ;

Í  ' '  i ! ! : I Ì i Í
J  j 1 i ‘ j 8601 17272 ! I i : ! I ! I i i 8601 j 17272
-g ! \  ! 1242 j 2472 5123 10194 j ! 427 Í 849 \ I 1 i 6792 j 13515
I  i v  |¡ j 138 ; 375 I Í ! * ! ! 138 325

j ' l l ! _______ I__ 198_ ’ 571 i _ I . ¡
t I
i !

i
i ! I I 198 ! 571

” 1 1 1 I _______I I I

T3 ¡ 1 i I I

Т
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U 3 I
r> » j r •

) rp c* 1 V ' ' J* u Hi yr c*
ì? ì ? ià u :ì Tableau:A.X.5.2.1./2.22

c -  »: A.??. SOBEtEC

3'?d s : Noteurs, Générateurs

p2vs: Algeri»

V is ite

■•ri'' ■'* * 3"o - r 'fr • r •»< ,r  i : ^ r.r , iS0i,M'\TIC\ u 'iFS

C -1 nr>i| r ,: -■vy t -O' ' - 1 . . 1535  . Quant i tes ÓT ’ ■/ a l o o t e s l . a o t i t é s  éciui v i l c n t e s
de pr-ad : ‘ s 15000 i 52000i

d=s"3T'ères premieres d ' c r i e r  l i qu i de

i * - : ds de D'?d :C‘ ; 30 i t ) 750 ! 2600 i ! r f Zi ’ 975 ( t ) i 1979 ( t ) | *9=5 f t ) r{Z) 1379 f t ) *985 i t )

1 « 1 *• . <* 1 » C C . 11 * 82.2 285 61 1 133.5 1 463.4 60 221 768
. 1o m 1 Vod ¡> ts bruts 83 1 : I1 i i 1

T r C I c-  u c  I —• o • " i d  ui i inf”: 7 ,2  , 25 ■; 85 i 8 .5 ! 29,4 65 13 45
— r- 1
“  6  6  I Prod':'  ts c l a t s p? 75 260 60 125 1 434 60 208 723
 ̂ a o  l cn ».*> "O 1 TP 1t Ì II I 1 i i

.V ■7-’C"3Ì
V  *. 1 .1 .1 .

!i 1 .2 .0 5 . 1 .2 .1 1 . Total  s a t i r e s  premieres

T qr - o ^ \ -a?:, ! *a 7Q | *930 j *9*5 | *979 i *935 "075 j *979 -385 19? 5 j *979 1985 *975 ! 19,3 ! 1985 1
| 1975 j *979 1935

!
I ' : I i ; 1 ' I 1

3L | 6 ,9 24 ' 1 .6 5 ,6 ; 1
i | ! 8,5 29,4

, 1 i i 1
1 1

■i ; "  I 1 ■ : : • 1 ! ! : i l l ! ! :
* ì I M ; ! 6. 9 ! 24 ! ! i ! 1, 6 5, 4 : i* ! i ! 8, 5 29,4

! iv
a v a

VI

00
TB

125 434 125 434

X/7Q)



A U  5  T A P I - -- U b e :.;a B B S  £ 1  ? R 2 ' i s i o : :  b s  c
O U A S S I T E S

o : i 3 o : . : M A ?  1 0 : :  B ' a > i. ."Üi F  1  - T *̂
■ T IS S E S

¿T • ; ?  —S O I A U I T a b l e a u :  
i A . X . 5 . 2 . 1 . / 2 . 2 3 .

”> Ç ' P • r* • A.23. SOMELEC Pays : Al g ir te

Transformateurs r* r* n Visite

^ r r» ¿ç d' pror?.c*:,>n •I (U'iSCfféTICN 0'AFS

‘ -*v  * da ‘Ï ’Î '“' i c r • V ' .  f ) * «rpC 1 Quant i tés éa ' V* 1 IP n t Ç S 9 ;ont i tes éq j : valent (? 5
s 500 ! 1500 :i d?5 na t ! ares oresiières d 'a c ie r l in j id e

• ' - : as ds O'.’ d .ci jrt ( t ) i i ■i r 19?5 ( 0 1979 ( t )  | •'335 ( i ) r (S )1—--------- '979 ( t ) 1985 ( t )

■• -1 i r ° • <* !_______ 300 ! ~900- ___  60 L m _____ L____1500- 60 831 .2500
. ; Prod ; ’ *So e ! kro;s =3 i t j! 1 1 I !

A  :  | “ - d r * - ion"" PL 1 i .I i | 1 i
— j
I  J  *  i °rod :: ?s otats P? 300 900 60 500 1 1500 60 833 2500 tC O t»i 1 
Ci v> -O L • TO I i 1 1 ! i

x
1.2 .05. '

Total n a t i i re s  Dresières

: T ' P ^ X , a7; iq?Q *9:5 • P r ’ Q79 ; ’ 935 ’ 975 1979 . . .*M5 __ 197 P ’ 979 1993 1973 1973 1985 r '975 •979 <! 935

!

-

; ’ n
•"- M i  ! , • j 1v 1 1 ! t ! . .  |
^ i m i^  !
o i ! V-o 1 1

!  ! v i| i ! ! i i ! I |

^  i ,;| ;i j « i ! ! 1 i I i 1 1
=? 1 500 1500 ! 1 1 i I • 1 i 500 1500
T3 II I 1
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A U 3 •i o  ? T ” DÜT.7AITD2 ¿ T  r n 2 Z 3 I 0 I ’ DS  C O i.S O .'.*'.*t \ y\ *p * • • m a t t o :; d ’ a c i e r s  n u s  
T IS D S 3  P R E M IE R E S

3 P E C I A ü I Tableau:
¡ A . X . 5 . 2 . 1 . / 2 . 2 5 .

~ -* ç ' f» * ó * A.25. SUS Pays : Algérie

- n  d *' T ré file r le "" -rzn Visite

ro t »sç - 'b ' - r - (jf -r'» ï ‘ : -1 Ü 0r,:SC'.Mî*4T ION DMFS

• '■ î'o d" -■fi 1” ' I •R->3 : j 1 4 "H j •' Q -jn i ! tés I t /líen le s 9 .an t i té s ÔT/ivalentes
de proc : ;s ¡ il

dej- atieres premières d’acier l ¡T-iide

?~ d> de o-'d .c: i t ) 43000 i 60520 r ( t )  ¡ '97 5 ( t ) 1979 ( t )  ! ’ 995 ( 0 rit) '979 ( t ) 193: ( t )
■»! . r r . 100 <* 43000 60520 100 ! 43000 I 60520 65 66153 93108

. i P r o d ‘ s br-jtso e !
p9 ‘ ' f | j ¡ 1

.5 ü e ¡ ■’"'-i:'1" 3L l 43000 : 60520 100 ! 43000 | 60520 65 66153 93108

5 = 6 ¡ Prjd . ’ ts plats P? ! ¡ ! i i : 
i 1

C C: O ’ -  "  ¡ ;*çs rq Ì ; |t ! * Í
N. 1 .1 .1 . 1 .1 .2 . 1 .1 .3 . 1.2.01. 1.2.02. Total natières prenières

r ' r - e s \ *?7; ! "979 ! -gsij '9?5 i '9 '9  ! ’ 535 1975 i '979 j '535 15?5 j '979 1985 1975 '3 73 ¡ 1985 ' 1975 1979 1935

‘ ( ; ! I
:■ 520 ! 5400 8150 14600 : 22150 1070 1700 940 1500

l I 1i

' "  1 : ' ! ■ ! i ! : i 1 j | ¡ 1!

1  ¡ " '  1 ! ! ! 1 i ! i í ! 1 i 1 1 ¡ : 1
-s ; '*  ■! : ! i ! ! 1 ! I ) I | j ! ¡ 1o %# ,ç  ¡ V |n ! 520 j 5400 ¡ 8150 ; 14600 j 22150 1070 1700 | 940 j 1500

¿ i Vl !i i i ! I i ! I ! I I ! I ì 1

T9 |
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. d s :.:a : : d 2  si p r e i -i s i o ::  d e  c g d s c x d a t i o :; d 1a c i e r s  ? i : î s  e t  s p é c i a u x  I Tableau: 
ü ~ D '■ " 1 * CUARTETES DE “ATIERES PEEXIEEEE ¡ A.X.5.2.1./2.25.

" C : A.25. SUS Pays: A lg trl*

T re file ría v- rt»> V isite

Cn,!SC!WTICN D'AFS
p ¿r»

í
__’ Qy.¡nt i iés éq • i V i  ) •-• n ! » s ' ,30t > tés é q y iv j le n 'es

’
1

descarares Breei iros d 'a e ie r  l i r j i d e

ds de o'ad .et :aa ( 0 { r o  1 * g?5 ( t ) 1979 ( t ) T935 (ti rC) :979 ( t ) 193:: (< )

- o 6 ! Prod'dtS olats PpC. — V — ------------------- ---------------------------C. — tS> _—c a. o 1Ci. >.•' “O , , > Q5 TO [
i
j í| ! 1 1 1 ¡ i

*; n-Ç.'* ? ! 
X *. 1.2 .03. 1.7.05. 1.2.13. i .To ta l «atié res  p r t a i i r e s

- E n ; •a ’ ; | -Q^g *935 ! "975 '973 ; ’ g?. 1975 í 1979 -9=5 7975 1979 «935 1975 1979 1935 1975 1979 1925

" ' ■ *
0\ i 1050 1670 : 19000 23330 940 1500 43000 60520

; ;

A : ”  Ì ; ■ : : : ! : ! : í í 1 i i
.Ë : MI I ' ; ! i ! ! í ì i Ì I I ¡ 1 1
o | !V : ¡ ! ! ! ! i¡ i 1
*  i V :ra í 1050 1670 I 19000 ‘23330 I 940 1500 i ! i 1 43000 60520

¿  i !i ! ! | ! ; ! I I ! I I ! i
”  'i i ¡ i i I i C H 1 1 1
TB | I !

---------------1---------------
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a  u  3  i  g  ?  l
1^2 ' " * d T  r  ;i :g ’ i a i d ;: d e  c e

. -T ’ *»■>■> V ¿G
. .r. T IO IT  D ’ A

t  ~ ^ 0  d  p t;»  . O « * . M

C I E K 3 E I D  3  z  1 
.M IE  Fi AS

C*p -*i TW 4 —4 v J AU a ! Tableau:
| A . X . 5 . 2 . 1 . / 2 . 2 6 .

' ' c' “ ' î :  4.26. WHUFACTURE ALGERIE DE RESSORTS GUI HOTTE Pays: A lç lrle

' ,cl Ressorts } * r  «* r> Questionnaire

")•>- 0 • - ~ a ̂  f* * S » - r r|r '  ^ 1 > « *• i! C''*:sc.*“«at ios o ’afs

- r ’ i. 1 7 - 1 ! 'rrz îi .1995____ Quantités sa î V11 C h ! 0 S 9 <art: tés édui valente*
d? c'oc ! ‘s | ;i dar r a t  : ¿res premières d'acier liquide

** di de cr rd .c; £t)  1175 1598 ! 2537 Ü r C ) i *975 ( t ) i 1979 ( t )  Ì 1S95 M rC) 1979 ( t ) 193: ( t )
1 « . 1 —• *  Î ¿ce. 100 *  1175 1598 i 2537 80 ! 1469 I 1998 I 3171 65 3074 4878

.  I ? r o d *S br'jis'
O t  i

PB i i l : i ! i ! !
— h c ! °'7d7; ‘ ' PL 1175 1598 ; 2537 80 i 1469 ! 1998 3171 65 3074 4878
^  C  I-

Cr o t3
: prod ;; t* plat P?

1 I :1'
1.2.05. 1 .2 .13.

*9 ?9 i *9 :5 ! ’t}7a q̂:̂ ’975 1979 ’ 935 1975 7979 1935 1975

Total sa t iè res  preoiéres

.11975 *979 1935

U ? *  I 1938 3076 45 60 95 l 1î69 ! 1998__ :__ua.

fe . !tl 684 ! 930 ; 1476
!V 740 i 1008 | 1600 45 60 : 95

M L J3fl_ ...UZfi-
i 785 _1Q6J_ JML

I i
TB (T

L/
TT
J



▼

7jh.-:ki. :z io:: ds co::so:.::.!atio:t d'acishs ?i::s"• V*'T'̂r.'.r c..•J.'.J.iwAlis*-'
SrüJiAu:: TableausA.X.5.2.1./2.27,

A.27 SACRA Pays : AlgSrie

Materiels agricoles r e"  • Questionnaire

r"  -  >■: J- ----  ̂ r ‘ : CrNSCWTICN 0 '-PS

' "■pp C-? *“ * - •-r\ f ’ = 1 'OS Quan t \ t és  »9 i v a l a n t e s 9 ¿a nt ì té s pQ’i i v n U n t es
\ t de or3? : s t!

■ : daç " a t t i r e s  p r emi èr es d ' a c i e r 1 i n j  i de

' ds de o^rd- .c! ( t ) 2016 2743 4353 r t )  ! * 9 ’ 5 i t ) 1979 ( t ) ’ 955 ( t ) r (2 ) ! 1979 ( t ) 1985 ( t i

* r c 10,2 - 205 279 443 75 ; 272 1 -___371_____ 1 ____ 5 8 1 . 62 t 601.5 953
. ; 1 tsn  E b r ’jTs PS e j i !

n £ p>,A)4 i,.•- u c  l - a - Ì 3?»^ PL 81 111 176 i: 85 ! 95 i 131 ! 207 65 : 201 .5 318
"T r
" C ^ | P r 3(j ;i *5 p l a t s P? 124 168 267 70 : 177 240 ! 381 60

I
J  400 BISC O O '  cr k/> -a  , -  ,T Soç T3 |j I I I i

 ̂ ^ * «*0 [_________ 1 .1 .1 . 1 .1 .2 . 1 .2 .0 1 . 1 .2 .0 3 . 1 .2 .0 5 . | Total matières presi ères

r i r - e s \  j * 9’ ' ! •* 373 I * 9:5 * g?5 •979 ’ 935 1975 i 1979 *985 1975 *979 1935 1975 1979 1335 j 1975 1979
n

1535

!
! ' i 1 1

° l  30,1 i 41.5 65,5 18,8 26 41 6 8.2 13 4,8 6,6 10,5 15,1 20,9 33 j

• 1 ! i
-------1

i

Î  ”  i * -3
5.9 9,3 ?,7 3,7 5,8 0 ,9 : 1.2 1,8 0,7 0 ,9 1,5 2 3 *.7 j

1  s " A  ! 5.2 ' 7 0 - J __11.4  _ ._ 2 . 3 _ . * 0 - ... 7.1 1 1,5 2,3 0,8 1,1 1,8 7 .6 1,6 " v ’ : T  ”

■S ' !V ' 19.1 1 26.3 1 41.5 11.9 16,5 25.9 3.8 1 5.? ’ 8.2 3 4.2 6.6 9.6 13.2 20,9 i

! ! M  i . S • 7,1 3.3 0 .9 1,3 ?.2 0.2 ' 0 .3 0.7 0.3 0 ,4 .... o ,» _ 0.9 , - k l ___1.7 j
VI

30 I
84

T9 ||
114 ¡181 59.5 ! 80.6 128

( 9 ¿
/XV

 J





j ¿ r  s' 1 - 3 i 0.* D E  C C i . 3 G , . . . : r . î i 0 . i D '  F i . . ^  w x  « r  ^ T & t l ô û U *
c u A ir j r r E S  d e  e a e i e f e s  ? e e :: i z d e s  I a . x .  5 . 2 ! 1 . / 2 . 2 8 .

" 'c  A. 28. AIGERINOX p3ys: 41 1Algérie

’’ -'d . -: Couverts, c o u te l le r ie Questionnaire

r'iSCf^U ION D’APS

i. ¿.1 -<■ -rj r -  ■ - _ ' ■■'________ - 0 " : - C ^ 0 i j z ' . ’ F- '  P 1 L* S . 2 r T i
-,•- — •*$ j des " j ’ ’ ères premières d'aoi ç

- ■*-, rie c - d . c f : - i t ) 154 210 333 r C ) ! ' V z. f t  ) ; '979  f t ) ' 335 ' • ) r <t]  ] * G ? c f

. ■ - - j d *5v* t

100 »
23

154 210 333 70 221,1 ! 301,5 ___ i 478_______

I

51 ! __ 495,3

.- L' ~ ! - ^ d 1~ i 37 50 ,5 80 90 41,1 i 56,1 89 65 86,3

; _« : 5 ' - '0 : • ’  p l a ts Dp 117 159,5 253 65 180 245 ,4 389 60 409
—Z K-> ~b 1 T ■ T3 I ' i

v‘ • 0
2 .2 . 1 Total cat ¿res prerieres

N* •» » *■ >  ■ ' Z ’ Q -g-V ■ r  1 ' "973 _ ĝr- ’9-5 | '979 j '335 1979 '935 ■975 1979 1f-Q5 I 1975 '979 1935

1 l
’L 41,1 56,1 89 i

1 41,1 56,1 89

! i
.C f | ; : ; , ! : ! i ! i l! : 1

1  i 1,1 \ 1 i : i ! ' ! i 1 ! i 1 i ! i !
-S : lv ! i ! : j i ! i i 1 1 i !

! i !
S ! v ;
0

41,1 56.1 89 i i | | 41,1 56,1 89

* '' ^ ! i ! ! 1 ! i ! !
0 3  , 180 2*5 .4 389 ___ 1 i 1 i i 1 1 ; 180 245,4 389
TB 1 !
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A U à i K U P i j A i .  | Q U A N T I T E S  D E  M A T I E R E S  P R E M I E R E S

Tableau:
A.X.5.2.1./3.1.

Société: T>01> SICAHE Pays: Tunisie

P - a d . ! *st  Bennes, remarques Source:  V is i te

¿i o - ¿r, - Ob ' ^ c1 * c- de ' ■~d:ci ion i CONSOMMAT ION D'AFS

4nr4? de O ' n d - x t ^ n Il 'C'L f 75 ) ! -g?g 1935
I
t Quant i tés  équi va lent es Quant i tés  équi va lent es

Nombre de prod . : *s t 750 1 500 ■ 500 Í de mat ières premières d ' a c i e r  l i qu i de

3 - ' ds de praduc ! ; jn ( t ) 1 I
j r ( i ) 7975 ( t )  ( 1979 ( t ) 7995 ( t ) r (?) 1979 ( t ) 1985 ( i )

i f j  »CÇ. ! 40 40 i 90 I 44 ,4 44,4
...

____________
, ! Produ>ts bruts<yn 1= ! PB il 1 i Í 1

\ tl cî i Produi *s longsO « ¡ PL il i
■

i | |
c £  !
<= i P rodu ' ts  o l a t s PP 1; ! j i | .........J

de CJ Ci t
^  "° 1 Tubes TP Ü Ì 40 40 90 I 44 ,4 44 ,4

X Su i r c -K !  | 
\ t - n f o  

r or i e / \

1 .2 .0 1 .
1975

Total  « a t i e r e s  preoi ères

7 975 7979 j 7995 7975 1979 j 1935 1975 1979 1935 1975 I 1979 1935 1979 I 1935 1975 1979 1985

PB ! 1 Ì _________i I ! ! I 1 I I
PL i i ! if 1 ! 1

Gr
ou

pe
 d

e 
di

m
en

si
on

1 ; 1 1 ! l i l i l í i 1 1 1 I

<> 1 1 i l i l i ■ I
I

I I !  j 1 I I t 1 ! .1 I
IV j 1 !

V ! I
V,  j ¡ I

PP

TB - * 4 .4 44.4 - 44,4 44,4
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/
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A U 3 I  - ~ - , U Z , .  
j  : . * . :â : :s 2  e t  ? e e " i z z q : :  d e  c o : : s c :.*:.:a 

o u a : : e i t e s  d e  :.:a ' . i
t i o :: d ’ a c i e e o  ? i ::b e -i
EDEG ED ED IEDES

3 ? EGiAUA | T a b l e a u :
| . A . X . 5 . 2 . 1 ./3.3.

'  c T .03 . Le Métal ( 1)  - Buracier ( 2 )  -  Neublatex ( 2 )  - Heublacier (2 )  et autres (2 )
Psvs: Tunisie

'  Hobfli e r  e t Meubles de c u is ine r 1 )  V is i te  
...... ' 2 )  Est, ..  , .

! - .........- - . 'U T f  A . - - - - A r i  : .. „ Cr' ,;3C.UMiT IC , üT -‘-FS

j ' -jr! - r ' r ■ ■ - '  - - ’s ; • -... '■ ..UT’t : Tés A : V ! I Tl ‘”S
<
i r. . ■ :é: i V 3 l i>n î c î

| '• ^  r iA  : ‘ $ i Ü “ .V ' 3 r  Ç S D f 0  \ c  r  o  G | d ’ ss ■ ■:r î i - . - V i  de
1l • :» .c* l M ■ r [ t ) 1 " 1” : D; : '979 (t) i'555 ' • )  i r ' . v ,  ! •O’Ç :•) i'i:D ' : )

! «. * r ̂  . =* 40 58 104 70 .. 57,1 ; 8 2 , 8 ______| 148 ,5  . 60 . 1 3 8  247,5
j . ^r ? d .; * 3 br,:s =3 ; i i l ;

rEDD ?l "  " " ; i ~ i i ; '
P P  40 58 104 _70 _  57,1 _  87 ,8  ____' 14 8 , 5  ! 60 138 ______ 247,5

V - - * f» —
2.2. | j j

•r-ç | ’S"-, j ■ g73 | >3'Ç *95:j i ’9’5 ! "379 "] *335 j 1975 '979 1935 ! 975 1 979 1 935
Total iat
1975

ères Dri-riè**es
' 979 f '935

^  I 1 : ' ! i : i ! i ! il

L r - ! i i 1 ■ ! 
' i : . 1 1 ; il
■1 1 ; ! ; : I : I ; j ; i 1

i -  ; î ! f .
■o 1 ! i ! ! ! 1 i i : | ! ! i i !
-g ' ! ! : 1 ! i 1 i ! 1 1 . 1 i i Ü i
^ : v : 1 1 ! i i ! ! 1 1 1

, VI g i l ! ;  ! 1 i ! ! ! i ! I

‘1 57.1 I 82.8 ! 148.5 ! i I 1 1 1 ! 1 57.1 82.8 148.5
T9 j 1



A U 3 I •: С ? L Л Г DE:':— S Sî ?™гзз*11Я -* 3 ? i ¿ C I A Ü X  i Tableau;íUh-'-‘to /•..Ü.-.ÛO . г.д,.1^л^ 1 А.Х.5.2.1.Л.4.
г' Т .0 4 .  R e e t l f  ( l )  -  e t  autres ( 2 ) ?îvs: Tunisie

R e c t i f ic a t io n  aoteurs î. r , „ .  ( 1 )  V is i te
(?) Eri._______________

- • e> -  jçfi  ̂b ’ г ■ À?  ̂ r - A r t I - ■I r ‘:SC“ U'‘‘ T lO'j G ‘ AFS

• . Л «ir--'» r* - ' - V ' T T . ’ C ; * r - Z, 5 . . a r t ! tés é r  ’> va lc^ i os .• . a n * : tés t* 3a - Vэ 1 • г : о 3

r -------
' ¿« o—.r. s i dos’ a t : -ères premières d ' a c i e r  l i f i j i d e

".  с  : о ■ ' d . c ' -r. ;> Ì1 r i t ) i * 9 ’ :- X  j -979 ( t )  | ’ 9=S ¡ 1 ) r i t )  ! ' 979 ( • ) 93L ( i )
T -

I * . • r~: ■Л 200 ... 570 10Q0 . . 85 235,3  : 6 7 0 , 6 ______  1176............. .. __ os ; ...... 1032_____  _ i  . .1809
. i *sГ b r ’.ts 33

: ! ! i i
^ I : i -J - b - ’ - pt_

200 570 . 1000 85 ' 235,3  : 670 ,6  1 1176 65 : 1032 1809
w c.

CI H : ° r o d . ; t s o l a ' s P? I 1 1 i
- c

-  ! T > „ ТЭ i ! i ................ ~  1 " i i

,*• >■*(»
- X- 'r-?3 X

1.1.2. j 1 r*0 • O • 1.2.12. T o t a l  s a t i è r e s  premières
*a’a ♦eîQ ; î ' Q7 *5?g ! "935 '973 1 9 7 9  j '935 IO?; j '979 9 9 3 5 197 b j 1 979 1 '935 ’975 ’979 1935

!
t

i

x 9_.

! — 1 ;
3: 168 479,5 840 ! 22,4 63,7 112 127,4 ! 224 , 235,3 670,6 1176

1 : , ¡
ч 49,6 141,5 248 i 6,7 18.8 33 13.2 37.7 ‘ 66.2 Í 69,5 19Я П 147 ^

Î  , m 118.4 338 i 592 i 15,7 44,9 I 79 31.7 89,7 ! 157.8 1 i 165.8 472.6 828.8
-S : "  1 ! : ! : ! i ! ! ¡ ! 1 ! ! i !

t \ ’ \ i ! I i i ! I I ! t ! j

^  i 71 i i ! ; ! i Í 1 ! 1 ! Ì I I

06 1 Ì i ! I I ! I 1 1 ¡ !
13 i

I_______ I ! 1

Л
Х

/Ы
)



« TT c; m 0  n  TO T  A TT i DEMANDE ET PREVISION DE CONSOMMATION D'ACIERS FINS ET SPECIAUX 
A U b l K U i ' D A W  | QUANTITES DE MATIERES PREMIERES

Tableau:A,X.5.2.1./3.5.
S e c ' é t é :  T ,05. S IN (Société In d u s tr ie l le  du Nord) *>ays' Tunisie

P r o d r t s :  Poapes, arbres So i r c e : V i s i t e

D'-'-êo- df *>8̂ e - Ob»*“C!: *<• de • '" ‘duci ion

A m i e  de o r o d ^ c1 ’97a f75) -G7Q

CONSOMMAT ION 0 1 AFS

1995
No-br e  de prod ; >s

Quant  i t é s  é q1 i v a l e n t e s  
de m a t i è r e s  p r emi èr es

Q u a n t i t é s  é q u i v a l e n t e s  
d ' a c i e r  l i q u i d e

p - es de or : d j c t ' on (0
■* I ¿TÇ. 4,3 575,3 578,3

rit) \ 19 '5  ( t )  | 1979 ( t )  |1935 (t) J r[t) j j 979 ( t )

“ 'T 577,2i; 85 618

| P r o d u i t s  b r u t s  PS

j P r o d u i ' s  longs PL 4,3 575,3 573,9 i! 85 518 572,2
P r o d u i t s  p l a t s PP

T ubes T9

65 950

198:  _ C tj  
95/"

65 950 957

NS':»*c?s | 

^"oriss'X^ !

1 . 1 .? . 2 . 2 . Total uatières preniêres

1975 1979 1935 1975 1979 1935 1975 1979 1965 1975 1979 1985 | 1975 1979 1985 1975 1979 1985

ij | I I ! i _ I ________ I I |
PL ¡1 5 j 600 | 600 j 18 j 22,2 i i 1 11 1 ! II 5 618 ! 622,2

C
0

«/>c.
C ‘e

“O

' i ! Ì ! î t ! ! ! I I ! ! ! ! i
I l  : 1 ! 189 I 189 9 1 11  I | I | 1 198 200

I I I  i ? 202,8 1 702,8 9 ! 11.2 | I 2 | 211,8 21*
IV

VI

PP

TB

708,7 708,7 208,2 208,2

03
OJ



A U S T R O P L A N DEMANDE ET PREVISION DE CONSOMMATION D’ ACIERS FINS ET SPECIAUX ! Tableau:
QUANTITES DE MATIERES PREMIERES j A.X.5.2.1./3.6.

Snc 'été: T.Ofi. SOCONENA ^ai,s' Tunisie

j d ' s ' Bateaux (Construction et Réparation Navale) Srvircp: V is i te

4 r - Qb> n c. '' : de 5 cr CGNSCMHM I0H D'AFS

1 „ v o  de arod c 1: " o !i 'Q̂ i. f ? 5 ) ! "9 ’9 | 1935 ü Quant i  tés é t î v a 1 e n t e s Q uani  i té s équ i v a i e n t es
So ■bre de p ’-od 1S I !

i ! I I de s ma t i è r es  p r emi èr es d ' a c i e r l i q u i d e

0^ ds de Or ed ;ct  ■on ( t ) ; i I' r ( i )  I 1971 5 ( 0 j 1979 i t ) 335 ( t ) r{% I 1979 ( t ) 1965 .... ( t )

Ì r  1 o - - -a ♦ : - m_ ..-a,! . <* ■: i ?a . i  i 143 J i 179,  4_ ¡ 84,5 i 146,9 i  . 170,2_______ „ 212, 3 . . 55 . !.. - . 262,3 .. 321

. j Predai  ts b r u t se  ! P8 ■i | 1
li
|l | | i

c, eu £  i ’ ■■oduì V 10 ncjs PL i i ? ? , i 1A1.8 1 176,9 Ü 85 | 144 I  166,8 208,1 65 ! 256,6 320

_ cr: g S i
_ 1 Prod-j) ts olats PP !; 1,7 ? ii 2.5

ü
60 9 9 3,4 *.2 60 1 5,7 7

c c; a: v» Qj t

1 R:h»s 79 i! ! i il ! I 1
[

ir a r c e ; '
• . 1 . 3 . 1, 2 . 0?. 2 . 2. Total «a t ières  premières

R r i è s \ * 9’ 5 ■ '979 1935 1975 1979 1935 1975 1979 1935 1975 1979 1985 1975 1979 1985 1975 1979 1985

og I 1 ! ì I I I i I
3 L 80 9?.6 715,6

1
i 6A 7A,2 92,5 144 166,  8 208,1

! ! ! ! i ! ! i  ! i ! 1 1 1 I • iC
£

I l ’ 0 .A 1? 15 1 | 16 18,6 23,2 | 26,4 30,6 38,2
e

-o
III

55 , A 6A _ao__ I ! 36 A1,7 52 ! 91.4 105,7 132
O IV i ’A,? ■•6.6 ?o,6 ! 12 13,9 17,3 26,2 30,5 37,9<u
e x

O v !i i j
O VI ! I . . _ _ L _  _

PP
2.9 3. A 4.7 ?r9 3 ,4 4,2

TB



. .. „ _ . „ _ - , .. de \: aube et ?eev:sjo:î de coitscsdatio:; d 'aciers ?i;ts et
L' b - -• 'J r - v - EU AD TI TES DE SATIETES PREMIERES

SrECIAUE 1 Tableau:
A.X.5.2.1./3.7.

'  c • : T . 07. SIG. ( 1 )  -  HTR. (? )  -  Ets.Ben Atssa (? ) Tunisie

D .. . -4 : • - . ^  .... ( 1 )  V is i te
Ressorts -  G r i l la g es . ’ ( 2 )  Est .  ..

-  1 S C Ç - ' ,ir • D.' • *■ • * r  4 : Ĉ iSOWTICS D’̂S
C .,ar :; tes érj : v11 c o ! os 
do - a t :Jrçs premières

■ . a r t ■ 11- s o : v 3 1 r n * c 3 
d ’ a c i e r  l i qu i de

•;d .c; {•j •r: C t ) 1979 ( t ) * ■• a I. t ;f i 1 1•C) ; '9;q (•) T

c: t-

 ̂ : d .
* : . <*

; s bro:s "3
440 . . 530 , : 700 85 517,5 ... ____ 623,5 _  • .

I ;
823,5 ... ; 65

i

-  959,2.............- ! 1267

DI
440 530 700 85 517.6 623,5 I . 823,5 I 65 9 5 9 ,2 ________! 1267

- - a . îs p lats  p? ■ I i

• T *'oc; 73 i | I i | i

fJ
■■ - - 1 N) • O INi • i | Total sat ières  prcs'êres

j  i  - - - 97 9 '3=5 *9 ’ 5 i ' 9 73 ! '9 :5 '9 7 :  ! ’ 979 !  ̂5 ) ! 1975 '979 i '935 i '975 1979 '935 1975 | '979 ■935

DD ' : 1 1 i .. _ J

9L 517.6 623,5 823,5 ■
1 11! 1 ■ 517,6 623,5 823,5

’ ‘ ] !

-  "  ! ' ■ i ■ ! ! i i ! i ;

|  1 " «  1 ! i ! i i 1 i I > : 1 ! 1 1 |

-s ! '• 517,6 623,5 823,5
i i 
! : 1

i
; 517.6 623.5 823.5

!  i v ¡i i ; 1 ! 1 i t ! i ! ! i !
^  i i; ! ! j j | ! i I ! ! i II l

30 tj
i I I ! I ! i 1 1 1 [

T3 I I I I !

I

(, t
y/
xv
 ;



,  . .  _  _  _  ,  .  , T  i  DEMANDE ET PREVISION DE CONSOMMATION D'ACIERS FINS ET SPECIAUX A U b x H U *  h A i. | QUANTITES DE MATIERES PREMIERES Tableau:A.X.5.2.1./3.8.
'Vc'êie: T.08. SUS (Société de oechanique de Sahel) Pays: Tunisie
P-odu; 1s:  Outils, couverts, coutellerie Si me?: Visite
Q-’-'é0' d' ‘•ase - Obiec‘j_f*_de '■"'d-ction CONSOMMAT ION D ’ AFS

A.--é? de oeod :Cl : f?5) '9 -9 ’ 985

Nombre de o: ad +s
Quant i t é s  equi valantes  
de mat ières premières

r ^ ; ds de pr adect :an (O
<*! ¿ce- 39,2 47.7 63 ,9

: r 'Z )  J * 9 M  ( i j |_ 

74 ’ 5 1 , *  '

Quant i tés  équi va lent es  
d ’ a c i e r  l i qu i de

1979 (t) _J935__(U [ ^ L Î l 979 !t)
' 54,6 j ‘ 86,5 j " 6? 2  104

. • P r odu; ts b r u t so e » 
c. rb w. 'S— c. IO « 1

P9 _ L
P r o d j î 4s ’ ones Pt  ! 20 24,3  i 32,6

Produi *s o l a : s PP 19,2 23 ,4  ! 31,3

f  85

65
O.' CS O i

“  “  I Tubes

23,5

.¿Ml-
28,6 3 0 , 3 _______ 55

48,2 60

I 44

60

1985 (t) 
139,2

. 58,9.  

30,3

TB

Ì 1. 2 .1 3 . ' '
N

j 

' r
'0 3 . 1 . Total e a t i ê r e s  p r ea iè re s

^ o r ï e s N ,  1 *975 *979 1935 1975 1979 1935 1975 1979 1935 1975 1979 1985 1975 1979 1935 1975 1979 1985

P9 i I !
PL

O. * 0 . 8 1 22 26.7 35,8 0 ,9 1.1 1 .5
j i J 3 , 5 I ro O

D

0
5

I 38,3
' ;I l i ! | j | ! i I ! | |

O

V*
I l  ; I i ! ! I

I |
«.>m m  | I 1 I I I
O"O iv j ! 7 8 , 5 1 1 ,4 I I 7 8 ,5 11,4
fti
Q .
3
O

V 0 .6 0 . 8 T 15 18 ,2 24,4 0 ,9 1.1 1 .5 16,5 20,1 26,9
fc_O VI ! I I

№ i 29.6 36 48.2 I 29.6 36 J & J _____________

TB I

(AX/86)
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A U S T R O P L A DEMANDE ET PREVISION DE CONSOMMAT7'ON D’ ACIERS FINS ET SPECIAUX 
QUANTITES DE MATIERES PREMIERES

' c T .12 . SACEN

Transformateurs, uoteurs é lectr iques

T a b le a u :
A. X . 5 . 2 . 1 . / 3 . 1 2 .

Pays: Tunisie

Su : Quest ionnai  re

n , j c udc ‘■ase - Obt ee! ; de - - • 'duct  h CONSOMMAT ION D ’ AFS

de or",d xt: ' 'r>- T75) ! ’ÎT9 ’905
N c b r e  de Drod ;î ts

Quant i  tés équi va lent es  
deçma t i ères pre a i è re s

P’ : ds de o'oduction ( t ) ¡1 r { Î )  | 1975 ( U _____ j 1979 ( t ) ___ _19S5 ( t )

Quant i tés  équi va lentes  
d ' a c i e r  l i qu i de

■(X) 1979 ( t ) 19e5 ( t )

Re
pa

rt
iti

on
 

1 
se

lo
n 

fo
rc

es
 

| 
de

s 
m

at
.p

re
*.

 
t

__
__

__
__

__
__

__
_! Produits bruts PB I Il i 1

Produits longs PL |j II i !

Produits o la ts  PP ii 400,8 870 I I  60 | 398,3 668 U 5 0 60 1113 2417

Tubes TR II 1 1
i
I

r o r i è / \  |

1 .2 .0 5 . Total « a t i l r e s  preaières

’ 975 1979 1955 1975 1979 j 1935 1975 1979 1985 1975 1979 1985 1975 1979 1985 1975 1979 1985

P9 I 1 1 i I _________ L  I I I
p i  : j | ! !

I ;
c ► ...... — 1 i I | | i ! | | !

III
IV

VI

PP

TB

398.3 668 H 50 396,3 668 1450

(ü
b

/X
V

J



A U S T R 0 P L A N DEMANDE ET PREVISION DE CONSOMMATION D'ACIERS FINS ET SPECIAUX QUANTITES DE MATIERES PREMIERES
T . 1 3 . SCIN

■ ■ 1 . ; • s : Cnajdronneri  e

Tableau:A.X.5.2.1./3.13.
Pays: Tunisie

Q ues t i onnai re

*\ a ̂  P . ' .nç t : :  -  4  -, « . J  . -  ; C R I S P A T  ION D ’ ¿FS

( l
fc/
X



DEMANDE ET PREVISION DE CONSOMMATION D'ACIERS FINS ET 
QUANTITES DE MATIERES PREMIERES

: T . "4. CNE 1

« o t e s r s  d i e s e l

i , r " \ •: u y ] | ’ \

SPECIAUX

Pays: Tunisie

Tableau
A . X . 5 . 2

V i te

1 . / 3 . 1 4 .

i

T018 ; 1444 : -  ; 170,? ; 741 j| | 1980 ■ 7308

Î  ■ 11 1 175 749 ) 175 173 ! 50 ?1 451 540 ; 75,4 106 j ! 876,4 1244

1  ■ 1 ?Q T i11? S ' W J I 77,6 37 ' 704 789 I 34 48,?! ' 396,5 562
-g tv ;| 118,7 188,5 I 34,9 170,2 ' 33,8 43 i 305 433 i 51 72,3 ! i 593,4 847
|  ! v Ü 73 3? I 16.5 72,5 6,4 9 58 82 9,8 1 4 ,5 1| 113,7 160

^  i V! i i i | 1
PP J) 94,5 120 1*1.5 701 | 1 226 ___ 221_____
TB 1



A U S T R 0 P L A K | D -̂':ANDE ET PREVISION DE CONSOMMATION QUANTITES DE MATIERES D’ACIERS FINS ET PREMIERES SPECIAUX Tableau:
A.X.5.2.1./3.15.

C'c:é‘é: T.15. MINE USINE Pays: T . .Tunisie
’ “ 5• 1nportateur Sn Visite

n’r,'Î's*“ &■ "RRe - nb 1 3C : : dp :c; : PO :t CONSOMMATION D1 AFS
■ . . ' -, 1 r * - \

dp ôcd :‘s
•*.'Z '985 11 Culn1;, i : ùr5 5 pruTiiè-f-G

1
l ^
1 ^

1 r t ; 1 f: I P "j J 3 V : 1 0 C ’p 5.c; er 1 i q j: de
j (* )
* ........... ■*1 . <* ?303

r* * \ \ - s ’
•i'à-5 -03' 180 03

:-.) ; ' 3'9 {;) V 3 
03 ; 3505

P; r'il : -y 
303" ; 53

0 ; - ; i '253 fT) 
5?34 7*25

pivs _ ¡y ! ; |

■751 2210 3"36 *ü3P 1 "2 ■] 5 dQ5 i 2809 3545 50.il

i 835 V 04 ',557 300 379 537 U'75‘ '“ 1483 " ' “ 7104'

i l 333 481 683 550 333 v ; ?• 1041 1314 1865
?ï ! ! ! ■ ?60 329 455 72 91 129 i

I 332 419 594
-ë i IV : 225 284 403 25 33 47 | ~ ......... i 251 317 450
O .
?  ! *  i 10 13 18 I ! i i i 10 13 18

“  ! V! } i I ! I | I I
pp »

I
TB

I



¥ m

A U 5 T R 0 P L A N DEMANDE ET PREVISION DE CONSOMMATION D'ACIERS FINS ET SPECIAUX ! Tableau:QUANTITES DE MATIERES PREMIERES | AX.5 .2 .1 . / : .1 . A.
" o c : 5 t é :  H . O1. ATMAR ( Les A te l ie rs  Marocains) Pays: Maroc

' - i d . ' î :  Machines agricoles (production de disques) 3o irqn : V is i te

'  -  • r  o '  J ^ a ̂  g  '  n t ) î 0 C*  *'~ ^ °  "  ^ ̂  f  + * r CONSOMMATIGN 0 1 AFS

sní.c"’"
No*;'■-? de p r ; d  : ‘ s

-’ ■ .:: de o-.:d ¡cUon
..-•-no *'

( i )

. : ?rûdu;t$ bruts
1QO J_

~~P9~ "

•■ ” • *ç*ç | ç̂;5
12p .000 ! 139.300 S 174.240

| '07 A.5

! -074 -

Qua nt  i t é s  éq i v a l e - i s s  
de r a t i è r e s  p r e m i è r e s

Quant i tés  é qui va lent es  
d ' a c i e r  l i qu i de

740
’40

309 r ( í !  | ' 9 ' L  ( t )  | 1979 ( t )  ! 1 j .-5 ( t )  ! r{%) ' 919 ( t í

GQ . 1  0233 1432.. 1790 50 2387
-T:3Àl.

' 2985

S k  i P r odu i  t r  l o r q s PL

ë fc ' r 0 d : : ts 3 t 5 pp 740 359 10 74 , 5 GO 1 1233 ! 1432 i 1790 60 ! 2387 l 2985
c  c_ 

c  - ^  ! TP ¡¡ ! ! !; ii 1
Ít i

V'C^'  
* __ /  . N 2 . 0?. | Total  sat eres pre c ie -e s

* ; r ’ I x  '  ■
»  -* N, _

«975 - g - 3 1935 *975 1979 1935 19 M 1979 1935 1975 1979 1985 1975 1979 1935 1975 1979 1935

DQ • ! i !
°L i 1 i ! ! | Í | ! i ! ! ! |

» í I
C

Oc "  : __________ i S ! ! ¡ 1 ! 1
a-
e

“ O
" i  ¡¡

1 ! 1 | 1 ! !
o-o IV ¡

l i l i 1 ! |
0

1 v ! ¡ ! !
C 3 V.  ¡ ! i |

PP 1233 H 3 2 1790 1233 H 3 2 1790

TB

X )



f

. DEMANDE ET PREVISION DE CONSOMMATION D'ACIERS FINS ET SFECIAUX 
. .  U o  x n U r b A j.. ! QUANTITES DE MATIERES PREMIERES Tableau:AX.5.2.1./1.2. A.

H.02. GUIU.0TTE Pavs: Maroc

P *■ •> {4 : * c *
Ressorts Soiree: V is i te

J k ese O b i " c ' *" dc ' ^ d : c * : cn I l CONSOMMATION D'AFS

l - ' p O  ¿o ? r i d r * — ! ! M l  i ‘ 9 ‘ 9 ‘ 555
¡j
!■ Quant i tés ea• ■ i valente S 0 jant  i tés é qu i va lent <?s

N ; - a ire de orod ; S
i
i i[ de mat ières premières d ' a c i e r l i qu i de

?-■ iz de 0 '?d .cl on ( t ) i ? 5 * 3000 6000 11 r ( l )  | 7975 ( t )  j  1979 ( t ) 1935 ( t ) r{% ! 1979 ( t ) 1955 ( t )

I " • n -  '  T * : - -. : 1O 0 l L • r  c . .100 „ 1 V  . 1 2 5 * ______  L .3000 ..... 5000. . ____  30 ; J  567...........  3730______ 7 5 00 65 . . . L  3770 . 1 15 18 .  ..
. ■ Prod!- ; tsO ts bruts PB ; i ii ! i j

.? 5 à  j  P rad . i  M longs PL' i “M S * i• I 3000 6000 H 80 | 1567 | 3750 7500 65 ; 5770I 11538

^ O ; c r od:.: ts o l a ts PP !;
i

'  ì  I !
C O c.' I Ci -o j ..h? s TB i! ! i l  I  I i

. .

1 . 2 .0 5 . "T ^2.13
I Total  mat ières p r ea iê re s

' ; -Q?5 j "979 | 1955 1973 | 1533 1975 | 1979 | ‘ 93: j 1973 | 1979 j 1985 j  1975 | 1979 | 1935 1975 1979 1935

c9 !  I ! 1
1 | 
1 ! 1 i 1 1  .  1 ! i

PI 1520 I  3638 ¡7275 *7 11? | 225 i ! i ! i ! ! 1 1567 3750 7500

ni 710 I 1700 3*00 710 1700 3400
tv 810 1938 3875 *7 11? 225 857 2050 *100

o  j V!

PP I 

TB

il--¿•N/95)



A U S T R 0 P L , M i DEMANDEi » j 
1

ET PREVISION QUANT DE CONSOMMATION D'ACIERS FINS ITES DE MATIERES PREMIERES ET SPECIAUX T a b l ea u:AX.5.2.1./1.3. A.
S,'c'e‘?: N . 03. ATELIERS DE CONSTRUCTION ANDRE ALL (ESSE

Pays: Maroc

P i d .  s. C haud r o nner ie Sn >rc° : V i s i t e Q u e s t i o n n a i r e

r) - ,«-p0 ' rfr WaSe . C b* pc l : -- de ' - ^ d v c V o n ! CONSOMMATION D'AFS

¿rr-'o ¿o o r 0 d • C : : ̂  ̂ h , .ü ' 9’ n T75 ) ! t<rç 1985 i Quant i  tés  éq i v a l en t e s Q u a n t i t é s  é q u i v a l e n t e s

Nombre de orod : ‘ s
Ii | de m a t i è r e s  premi  ères d ' a c i e r  l i q u i d e

°': ds de p r oduc t :  on (T) t 758 ! 348 537
ir[t) 1975 ( t ) 1979 ( t ) 1935 ( t ) r ( î ) 1979 ( t ) 1985 ( t )

1-  ‘»r-i *: - -  : ion* ! î C r : 5 , A t H i 18.8 29 i 70 70 26.8 41.6 60 44.7 69.3

. i Pr odu; ts b r u t so e ! P9 ;¡ Í i 1. . . _ Ì
C ? k  1 P r o d u i *s longsO « i PL !| I ! 1 | ¡
U S É j Produi  ts  o l a t s PP i; H I 18,8 29

¡i '
!i 70 20 26.8 41.6 60 44r7 - i U  J

Tota l  « a t i e r e s  p ren i ères

ca

c
-O

V  '-  v
' T * ■ ^ ■ i .... ......— '

*975 j 1S79 i 1935 '975 ! 1979 j '935 1975 j 1979 1 1935 1975 1979 I 1985 ! 1975! i 1979 19S5 1975 j 1979 1985
i 1 i 1 i 1 i Ì 1 ! I ! 1

! 1 ! ! T i
¡ 1 

! ! 1 1 1
i ! ; 1 ! i ! i 1 1 1
h : ! ¡ i .

. ÌI i 1

J 
Gr

ou
pe

 d
e 

di
ec

i

n i  i j t 1 ] ! I I 1
IV Ì j 1 I ! i ! !
v i i
VI

PP j 70 26,8 41.6 I 20 26,8 41,6

TB ( 
9

b
/



A U S T R 0 P L A IT DEMАКВЕ ET PREVISION LE CONSOMMATION D’ACIERS FINS ET 
QUANTITES DE MATIERES PREMIERES

SPECIAUX Tableau:AX.5.2.1./1.4. A.
Toc:ê ‘ é: H.04. SHEN; AHZ: BREYTON Pays : Maroc

P ' o d ; : * s :  Roues dentées 3n 1 Г С ? : V is i te

d' • 9bi°c‘; de ̂ c:c t ; cn 1 CONSOMMATION 0 ’ AFS

d“ Drcd 'C*: \\
. ' Q ’ i  f 751 4Q?q ¡1

"955 ¡[ Quantités équivalentes Quantités équivalentes
No-Ьге de or;d ; 4  Ü | i1 de matières preaières d 'a c ie r  l iquide

P- ds de prod uct i Э n ( t ) | II
|! r l i )  | 1975 ( t ) 1979 ( t ) 1955 ( t ) r i i ) 1979 ( t ) 1985 ( t )

i nia -  -a : *■ ■ . «Î j <Г<;. <0 il 42.5 I 64,6 170,7 ü 85 I 50 76 142__ 65 ___13A 218,5.. .
O

. j Produitse ! oruts P8 II I Il I f I I
с  B— L O о 1 Produi*s lonqs PL S !  4?- s i 64,6 120,7 l| 35 j 50 76 142 65 117 218,5
L. C г: о

• [
^ ( Produ'ts olats PP i; i

>\ ii- !I j | i
I IC Oet. i/> O l

"° i T„hoS T9 jl II 1
■ %* ï " C ' ' 1 .1 .2 1 .7 .10. < 2 ,1 2 , 1.2.17. Total «atières oreaières

ГСГ‘* :tr i \ '975 *979 7935 ■975 1979 7 935 1975 | 1979 ' 9 8 5 1975 1979 1935 1975 1979 1985 1975 1979 1985
cq

Г _____
76PL 24,7 37 ,A 70,2 5 7,6 14,2 15 23 42,6 5,3 8 15 50 142

1 ; ; i 11,5 17,5 32,6 1 11,5 17, 5 32,6
1Л
C

I l  ; ! i 1 1 3,5 5.5 10 1 3,5 5,5 10
c.-E

-o
I I I  j 1 2 .K 18.8 35.7 5 7.6

1 [ 1 j
H , 2 1 1 1 ! ) I 17,4 26, 4 49,4

O”T3 IV 1 1 2 . 3 18,6 35 1 i 5 .3 8 15 17,6 26,6 50
O
Cl3
O » ! I I

t
1

СГ5 V I
I

!
1 i I

PP 1
I

TB I ( /
б/

х



. „  „  n  „  T . „  1 D E M A N D E  E T  P R E V I S I O N  D E  C O N S O M M A T I O N  D ’ A C I E R S  F I N S  E T  S P E C I A U X  
A U b  i  X  U  *  L A I .  J Q U A N T I T E S  D E  M A T I E R E S  P R E M I E R E S

Tableau:
AX.5.?.1./1.5. A.

S o c é ‘ é: H.05. SIHEF Pavs: Maroc

Prad:; i s: Moteurs é lectr iques  et diesel Source: V is i te

^asç - H b i « e : : rie - ' ' d - c * ! cn

inrhe de o'od'iC* :
!i'I -a’'. ¡->5) '9?9 ■■995

Nombre de orad :: *s 2500 ?2475 27000

CONSOMPTION D ’ AFS

Quantités éq1. ivalentes  
de raatiêres preaières

Quantités équivalentes  
d 'a c ie r  l iquide

P’ ; ds de production (O I! r ( î )  1975 ( 0  1979 ( t ) 1995 ( t ) 1979 ( t ) 1985 ( t )

intelai JU- J-49.5 -1 8 2 J L _68_ X X 220,5 768.5 61 J 5 i_ 436,5

c  o  o>
C  ■  L
—  1- 0 . o »

C  Cl Ci

Produits bruts PB

Produt i-, longs PL 2.7 59 72,4 85 3 .2 65£ 85,2 65 107 131

Produits o lats PP

T ubes TB

90.5 J1fl_ li 60 _15L 181,1 -£0_ _252_ 3a5,5
1a^c^si 1. 1 . 1 . 1 .1 .2 . 1 .1 .3 . 1 .2 .0 2 . 1 .2 .0 5 . Total ■atieres p re a i i re s

r >. i t o r i e 3 \  ■ •*975 3 979 1955 1975 1979 1935 1975 1979 1935 1975 1979 1985 1975 1979 1985 1975 1979 1935

P8 iI I ! JL  i I I I I ___ I I
PL 4 5 .0 2.8 65,3 80 0 .2 ! ! o , i  ! !

c i I i ! I l I i I i ! I I I II I
O
LA h  ! i I I 17,1 71 i | I I

1 n i  ¡ 1 .7 7 .1 '  I 38,4 47 I I II I

-S IV ¡ 7 .3 7 ,9 9.7 11.9 i !OGk
O v I 0.1 0.1l_ü VI I i ,.

PP i ' 151 183,3
TB II I

( 3
b/



A U S T R 0 P 1 A N DEMANDE ET PREVISION DE CONSOMMATION D'ACIERS FINS ET SPECIAUX QUANTITES DE MATIERES PREMIERES Tableau:
A X . 5 . 2 . 1 . / 1 . 5 .  A .

c • » * g t H .05. SIHEF Pays:

P->d.: ‘ s: Sn ire? :

d • 0b)°c! ■ rjç ^ d  :c1 : on Ü CONSOMPTION D’ AFS

î'î 'ée de o ' o é  c i%' ~ !j "Q', \ ÍT5) ig ’ o ’ 995 ! Quanti tés equi valantes Quant i tés équiv alentes
Nombre de prad *s i

de matières premières d'acier liquide

P - : ds de p-ad.cMon ( t )  !! i ! r { î ) ’ 975 ( t ) 1979 ( t ) 1995 ( t ) r { i ) 1979 ( t ) 1965 i t )
1 ~ 1 o r-,- - t - -  ̂ f  ii ¡ i

. i Produits brutso m 1 PB jj 1! 1 i I
S k  j Produits lonqs PL ij , l i

—  rz i
^ _§ *  ! Produits plats PP ii Ü ! j
ï>  O  O) ’ 

cr. ^  - O  T L' flb*S T9 1! i !
\ > i  .a-c-s i 1. 2 .1 0 . 1.7.17 Total «a t ières  preaières
r . , r . e s \ ’ 975 ’ 979 ’935 ’975 j 1979 ’ 935 1975 1979 1935 1975 1979 1935 1975 1979 1935 1975 1979 1985

P3 ! I ! l i l i I
pi 0.1 ! ' 0 ,? 0 .2

i
! i I

I 3 ,2 69,5 85,2

1 ' 1t ! : ! i I I ! ¡I I !O
£ "  : | ¡ i i i | ! 17,1 21c.'

£
M l i It I 1 1 ! 40,1 49,1

«"O IV j I 0 .7 0 .2 i I I 12,2 154»a.
o

V j i 0,1 0,1
O VI j | 1 I

PP i
I | 151 183,3

TB 1

(b
b

/X
V

j
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, TT _ „ 0 _ _ T . i DEMANDE ET PREVISION DE CONSOMMATION D’ACIERS FINS ET SPECIAUX A U b i rc U . h A  xi | QUANTITES DE MATIERES PREMIERES Tableau:AX.5.2.1 ./1.7. A.
F r c é - é :  H.07. ETS LERAY LAVANANT

Psys * Maroc
P 'o d . ; i s: Pièces «caniques So,r C ! : Questionnaire
n ^ - - p o -  i’ u a s e  - dp ' - ^ d . c V o n CC.NSGHMATION D'AFS

A r - i e  de o -od 'a7/, I7C)
No-b-e de orsd : *s

Quant1 tés éq■. i valen tes 
de matières premières

G 'jani i tés équivalentes 
d'acier liquide

? • ' ds de oroduct ion ( t ) ?88, A

' ♦ q q • c:. 1Q(£lAíMi ___  V  *
P8

J  J L
! u

j 
! co j Í 594 Ü r { ï )

. . . i . "9____ .. 85

r ( i )  I 19’ : ( t )  ! 1979 ( t )  1^935 ( t )  | r ( í  )~T 1979 ( t ) T l9 8 5  ( t )

„ I M . _____L „  -??J>_____ i. 65 ; 22 .2 ....... ..IM
. ! Pradut ts bruts

<•■> E  i

Prodj;*s lonqs PL 1 1?,? 19 . 8 5  ___ 10,8

<q o  * Prod:’>ts plats
CEL W' " O  ! T ;Vo

PP
TP

I I i

r A ! 2 2 .A 65 I 22j2 i 34^5
ii ¡ i

.V :.^c: r ! 1 .1 .2 . 1.2.17 Total aa ti lres  ortsières
X" :r?í 3 X , '3?5 *979 1935 "975 1979 1935 1975 1979 1935 1975 1979 1985 1975 | 1979 1985 1975 1979 1935

P3 i | ______  I !
nL A,5 6 ,0 9 , A 6.3 8.A 13 1 i j 10,8 1 A, A 22, A

l ! ! i
- ' h l ir ! i I I i ¡ I ! ! ! j

3  Í n i  Í 1 .6 ?,? 3.A 1.9 2 .6 A I ! | 3,5 A,8 7 . *

-s i IV i 2 .9 3 .8 6 A, A 5 ,8 9 7.3 9r 6 15

1  ! ■' i !
¿  I VI i

pp

T0

kX/101 )



A U S T R О P L А ГУ demande ET PREVISION DE CONSOMMATION D'ACIERS fins ET SPECIAUX QUANTITES DE MATIERES PREMIERES Tableau
AX. 5.2.1 ./1 .8. A.

?. -c : é ‘ *e: H . 0 9 .  SOCTINA Pays : Maroc

° " : d  ; * s :  C haudronner i e Sourc» i Q u e s t i o n n a i r e

П-,гч-,л0 - . D b i ° c : : ’ r de ■**‘*, d j c i : on !| CONSOLATION D'AFS
i, 1

t r - i ?  de э -od  :e‘ : '■ * 9 П  A )  ! * 9 ’ 9
J “
1 1935 ____ :! Q u a n t i t é s  ég i v a l e n t e s Q u a n t i t é s  é q u i v a l e n t e s

So- b ' e  de or od ! *s ! i i| de nat i f !  no $ pr emi èr es d ' a c i e r  l i q u i d e

°' ii de o ' 3 d : c t ' a n  ( i )  3 , 8  ! 5 I 7 , 8 '! r[i) | 1975 ( t )  | 1979 ( t )  ! 1 9Fd ( * ) r(i) 1979 ( t )  I 1981 ( t )

—"  O

C fe
C SJ C£ 1Л T3

v - - :  -tool: 4CQ . ____ 100 I  1 ... . 3 ,8 . .  ... . [.
j P r o d u i t s
1

b r u t s P9 :j i

1 Produi  *S longs Pv Il ;
i
! 5>"od;‘ Î3 p l a t s P? ; 3 ,8  ;
1
! T T9 y i

7,8 ... 70 .

70

5,4

A A

7 . 2 11,?__ ! GQ. 1___12—

7 . 2 J  1 , 2 60 1?

18,6

18Д

к *■ -, -  i
4

2 . 2 j j 1 || Tota l  m a t i è r e s  pr emi èr e s

-  ; 
o, ;

*9’5 ’ 9’ 9 J 9 ï_5_ _ 'ÛN ! *973 I 19S5 ! 1975 1 1979 j 1935_ _ _ _i _ _ _ _ _ _  1 _ _ | 1

i Г . . . . . . . . . . . . . ! '

1<Рз I 1979 j 1985 1 975 ! *9/9 1935 j

. 1  ' - T '  ’ Г  i 4
i ■ i j t

1975 *979 1935 ! I
. . . . . . . . . . i . . . . . . .  Г

. . . . . . . . . . . . . . I. . . . . . . . . . . . . '. . . . . . . . j

1 ■! ! i i ! i ! ! i ! i
c
VT
c
C

~ o

ТЭ

ex3
e
U

O

>< : 1 ! i ! ! 1 !

“

i —
111 j 1 i i 1 1

1 I
IV i ! i !

v  II 1 i I
V! Ij 1 1

pp j 5 .* 7.? 11.? 1 5,4 7,2 11,2

TB i

(E
O

l/
X

V
)



, „ „ „ . T , ,T - DEMANDE ET PREVISION DE CONSOMMATION D’ACIERS FINS ET SPECIAUX I Tablea,:* o a i r. 0 i- L A i. j QUANTITES DE MATIERES PREMIERES ¡AX.5.2.1./1.9.A.
'Mc é ; é :  h.1?. NOPEDES MAROC Pays: Maroc
P':d -s: Bicyclettes S» re» : Questionnaire
'„-o- ¿ ■'r"'d .ct: on CCNSCKMT ION D’ AFS

i - - P ¿3 or id c1 IL : aM x r_ ! i]___
I
i 19^9 _____ i _ '?35_____ J  Q, art i tés éq 'valerles 9 uant ¡tés éq‘J; va ! ont es

ij , “Fr? ds ored : *s 32280 I 43200 S 57200 ;! ds nat'ères premières d'ac ier liquide

D da de or ?d.c * : c n ( t )
P ¡I r [ t )  | : 9M ( t )  | 1979 ( t ) 19 = 5 _ ( t ) r [%i ----- I -979 ( t )  11985 ÍT)

. •* j Arr. «r V  . . . _¡.____ '2 ,2 i 19 ;i__ 85 ! 10,8 ! 14,4 22,4 L JJ> j__ 22,2______; 34,5 .......
ie- ; VodX ts bruts PS •! i I ¡! I ¡ i !t: «jt; H O. f ? * *

' o d . i l s lonas PL 9,2 Í 12,2 I 19 ü 85 ! 10,8 | 14,4 22,4 65 1 22,2 i i' ,,  b
•_ c: r  *

i Crode: ts plats P?
ll
i

j ;í j | ____ i !
a c.Ci- »•-' ^  i .u-?s rn ! I

îi i I í i

X 1.1.2 | I | Total «atieres preoières

r --- r » > \ . ’ 375 ! 19'9 [_'955_ '975 ! 19’ 9 i "33b | 1375 i '979 | '935 j 1975 | '979 | 1985 | 1975 j 1979 ¡ "983 1i 1975 j 1979 1935

3? ! i t ! ! i i i 1 i i 1 i
0 '0 .3  ¡14,4 : 22,4 i■ ; | i i; ! i ! i !

| 1 10,8 14,4 22,4
»

I ! ! i i j j
1 ! ! | 1

Í  i "  i i i I i ! i i 1 ! • 1 ! i

à  n i ; ! ! 1 1 Í j 1 ! 1
S  IV i| 10,8 ¡1 4 .4 22,4 | | | 1 10,8 ) 14,4 22,4

1  ! v  il f 1 |
¿  j VI | i 1 J 1

PP 1

T8

{ 
Í
O
l
/
X
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, _ _ _ T  i DEMANDE ET PREVISION LE CONSOMMATION D’ACIERS FINS ET SPECIAUX j T a b l ea u:A U b i .K U . L A , ,  j QUANTITES DE MATIERES PREMIERES ÎAX .5.2.1./1.11.A.
" •C  » - ê :  N . 1 7 .  SERINA PaVs:  Haroc

B- a d : ’ l s :  I m p o r t a t e u r  d ' a c i e r s s " i r : -  V i s i t e

Q-'-’-rp* ¿г - Obi^c* de - ' "d j CONSOMMAT ICN 0 1 AFS

de p ' x d  x * ’q?/4 h 5) •epa | 1Q?5
* t 3 ' b r e de pr ad  ; ‘ s ì!

Quant  i tea é q1. i v a l e n t e s  
de ma t ; è r es  p r em i èr es

0 j a n t  i t és equi  v a l e n t e s  
d 1a c i e r  l i q u i d e

3 - ' ds de p r e d i c i  i on ( t  ) r ( Ì )  I 1973 ( t )  1979 ( t )  ’ 935 ( t )  | r ( Ì )  ! ‘ 979 ( t l "985 t

1} ¿ГГ.
I Produi  ts b r u t s  P3

"  £. I P r o d u i s  lonqs PL

i P r od u ; ts p l a t s PP

ч >- П-.-ЛС■ м;<. 7.2.12. 1 . 2 . 7 7 .

• 9 ' 5  | 1 9 ’ 9 | 1955 ^  • у

2 . 1  | 2 . 2  | 3 . 2 . 1 .

•935  | 1975 | 1979 1  "935 | 1975 ]  ' 9 7 9  1935 | 1975 j 1979 j 1935

To t a l  m a t i è r e s  p r e m i èr es

’ 975 }  ’ 979 T  1935

! 11
I 60 | 80 : 125 ! 592 j 793 I 1231 j 40 ; 5 3 , 6  ! 33 ! 35 ! 4 6 , 8  . 73 i 20 ; ?5 , 8  4 1 , 5  Г 7798 : 2409 ! 3741

i I 1 ! i i ! I ! ! ! ! ! ! ! li ! !

I
III !

IV ì

VI

PP

ТВ

01
/



A u s T  R 0  P L A 17 DEMANDE ET PREVISION DE C 
QUANTITES

ONSOMMATION D’ACIERS FINS 
DE MATIERES PREMIERES

ET SPECIAUX Tableau:
AX.5.?. 1 . / 1 • 1 2 . A .

T1"1 c ' h té ! MM3. ETS. POUCIERS Pays: Maroc

P 'C d:'*S 1mportateur ¡ree : V is i te

0- - t " '  d‘ wase ■ Obi °c : ; * r de '-- 'd uct ; on j CONSOMMATION 0 1 AFS

■Inr'p? cfe orod :c* : . . . ; ’ 3"i f 75) I "9’ 9 1935 Quanti tés éq ■/a lent es Quanti tés équ¡valent es
■tampne de orad : * Ü II

de matières premières d'acier liquide

¡>- ds de p-aduct i on ( 0 il iI f ( i ) 1975 ( t ) 1979 ( t ) 19*5 ( t ) r ( î ) 1979 ( t ) 1935 ( 0

! «  i -> ..  * |  »rq. <9 i! 7391 I 3703 497? Il 100 2391 3703 497? 65 4906 . 7616.3, .
O

* t Produis brutse } P9 il ! I I j

c b
L. <- P

c l  ! ' -aduits longs PL il 7371 | 3176 4930 ¡100 7371 3176 4930 65 4861 7547
i_  C
CT o

r :  '

! i '■oda’ ts plats PP r 70 I 27 42 ■100 20 27 42 60 45 69,3
C- CJ 

c r  V*
CJ i

■° ! T.>os TP il I i !
■ s.

X

1
V ’ C "  S : 1 .1 .7 . 1 .1 .3 . 1. 7. 01. 1. 7.02 Total matières premières
x ~  
-  > \ ' 9 75 - 37g 1 9 5 5 *370 "S79 19:3 1975 1979 1935 197□ 1979 1935 1975 197 9 1935

.
1975 j 1979 1985

DQ

3 i ’ 00 ?53 416 997 1336 7073 67 89,2 139 50 55 ,6 103, C.J

> ■’0,1 13,5 V 49,5 65,4 103 3.4 4,5 7

fc.-' II ;13,5 51.5 80 194,3 760,4 404 10,6 14,1 7?
c. in 1 3Q.0 1?0.5 19’ 448.7 601.3 933 79.9 39.8 6? I i 1
O■o IV |V \ 4 69 107 755 341.5 530 19.7 76,3 41 50 56.6 103, 5 1
CJ
ex » 1Q,1 13.5 ?1 49.5 66.4 103 3.4 4.5 7 1uc=> VI I | ! I
PP 1 10 13.5 71
TB



; DEMANDE ET PREVISION DE CONSOMMATION D’ACIERS PINS ET SFECIAUX 
A U b  i  n  U * L A u .  | QUANTITES DE MATIERES PREMIERES Tableau:AX.5.2.1./1.1? . A

'R c 'é ié :  H.’ fl. ETS.POLACIERS Pays: Maroc

p-o d . '*s :  Importateur Sn ircp : V is ite

à'  wase - O b î 'c ^ * '  de •'"'duct ' on 1 CONSOMMATION D'AFS

i""ôo d? crr!d ‘CT:  ̂ f 75) | ‘*9̂ ? 1935 | Quantités équivalentes 
de ma t i ères premières

Quantités équivalentes 
d'acier liquideSo-bre de p r o d *s |! j | !

f-'-ds de production ( t )  !! ! j j! r ( Î )  1975 ( t )  1979 ( t )  1985 ( t )  | r ( t )  1979 ( t )  1985 ( t )

■*!
j Produits bruts PB

Produits lonqs PL (j j j i l  1 !

prod'i; ts plats PP ¡i 1 r

\ i .7 .1 0 . 1 .7 .1 1 . 1.2.1?. 1 .2 .1 3 . 1 .2 .1 7 . Total •a t iè re s  preoières
\  ‘ ~ i"or-Te:''\ ■’975 ' 9 79 1935 19?5 1979 1935 1975 1979 1985 1975 1979 1985 1975 1979 1985 1975 1979 1935

"9 :
Di j 700 768 416 100 134 708 290 388,6 603 10 13,4 70,8 397 j 532I

826

1 70,2 77.0 4? 10,1 13,5 71 28,8 38,6 60 1 V 2 * ! !
O
«/•> 11 ; 99,9 53,5 83 70,2 27 4? 51,4 68,9 107 2 1 2.8 4,5 32,7 43,8 68 !
Ê I I I  ; 89,9 170,5 187 44,7 59,9 93 130,3 174,6 771 A.5 6 9.3 178,3 738,9 371

1
<L> IV ! 48.5 65 101 74 37.2 50 76,9 103,1 160 2 .4 3 .2 5 105,7 141,7 220 |
O)Q.15C v ! J . 5 ? 3 1 1 . * ? 2.6 3 . * 5 80,3 107,6 167
Utr» VI j

PP j

TB

N
O

 I
/M

V
)



A/1 u 5 T R 0  P  L A ÎT I
D E M A N D E  E T  P R E V I S I O N  D E  C O N S O M  

Q U A N T I T E S  D E  MA
D A T I O N  D ’ A C I E R S  F I N S  
T I E R E S  P R E M I E R E S

E T S F E C I A U X T ableau:
A X . 5  • ? . 1 . / 1  .  1 2 -A .

c 'C: ét > M.-8. FTS.POI Ar  IRS Pays : P’ r oc

Or; d . ; *S Importateur Sn■iree : V is ite

Th i~é° ' Ct. i'jse 3b i °c ! '■ ’ rje --^ducUcn i| CONSOMMAT ION D'AFS

ip' pe áe Drnd ’C ':
i;
| <Q?¿, 5) î *979 ■ || Q uan ités éq: /alentes 0 >ant i té s équivalent es

N arbre de orad 7 * ji de ratières preai ères d'acier 1 i qui de

P- ds de oruduct: on ( t ) | Il rt %) | 1975 ( t ) 1979 ( t ) 1935 ( t ) rli 1979 ( t ) 1985 ( t )

fr *?c-at » - - : t i  i r 'X «r !i I II I r I I

l/> E Proda’ ts brats PB ü | I! I I 1
o e w-—' o

c:u.ex Prodaî *s longs PL || | i! I
i. cr: o e Produ’ t s  plats PP I; i í I
c.' c;es: o O*o Tubes TB Ü I II I I |

W
»_<

15 i 2.2. 2.6 . 3.1 3 .2 .1 . 3. 2.2. Total B a t i e r e s  preaières
r- \-OfTtS \  ■ 1975 2979 1935 1975 1S79 1935 1975 1979 •935 1975 1979 1985 1975 1979 1935 j 1975 1979 1985

pg i _J
D L 30 40.2 62,5 10 13,4 20,8 1 1 3 • M 15 20 31

i 2.? 2.9 4.5 0,5 0.6 1 _ - .
1.5 1 .9 3

o
ir. "  : 5,8 7.7 12 1 . * 1.9 3 0 ,5 0 ,6 1 2.4 3.2 5 !

11
fc i i | 13.4 18 28 4 ,5 6 9 ,4 0 .5 0 ,6 1 6 ,8 9 14 1
O“O IV | 8 .6 11.6 18 3,1 4.3 6 .4 - 0.1 0.1 3 .9 5 .2 8 |
QJex=3o

V__ | I 0 .5 0.6 1 - - - 0 .4 0,7 1
u
<s>

"  1 I
pp

10 13.5 21
TB || o



„ TT <, T  0  n  T A nT i D E M A N D E  E T  P R E V I S I O N  D E  C O N S O M M A T I O N  D ’ A C I E R S  F I N S  E T  S P E C I A U X  
n  U  0  X  H  0  P  -b A  i -  | Q U A N T I T E S  D E  M A T I E R E S  P R E M I E R E S

T a b l ea u:
A X .5.2* 1 • / 1  •  12* A .

• M c M t é :  N . 18 .  CTS.PILACIF?S
Pays:  Maroc

Prod ‘ s :  I m p o r ta t e u r Sn , rce : V i s i t e

D- dr - 9bi®c{ '•it: de ^•'dcct'cn CONSOMMAT ION D'AFS

A-"ée de or ed c ! ; ' -nn f75) ig’Q 1935
N'orbre de Brady 's

Quantités équivalentes 
de matières premières

Quantités équivalentes 
d'ac ier liquide

? - :ds de production ( t )  ’i ! \ |! r ( î ) 1975 ( t ) 1979 ( t ) 1935 ( t ) r{%)

cr> ! 

!! 1 (O I r
JO

1 U
'

i ~
 1 !

__
__

i

L i , » , , ! : . , .  0  JCq- 0  il I I li | t i 1 1
. j Produits bruts PB ;i0 6 I >( Ü ! ! 1

r f  A i Produits longs PL ]| j 1
— 2 \ 1 
^ 0 [ Produits ulats PP :i

I l  j

^  S ^  i Tubes T9 Ü ! 1 II 1 1 1 1

3.7 . 3. 1 T o t a l  m a t i è r e s  pr ec i è

',975 -979 j 19=5 1 MM j ’ 9"9 *5?a 1375 1 1979 | 1335 1975 [ 1979 j 1935 1975 | 1979 J 1995 1975 1979 1935
33
3! ! A i 5,3 ! 8.3 2371 j

1?7,3 F~

799, 3’ 53574

3176 i 4930 

170,3 ?64,bI ------

•3 ! ,V '1 4 j 5 .3  i 8 .3  1 i ! 1653,2 1 875,1 1358,3

1 j V 11 j 1 1149,3 200,1 310
0  j VI 1

! ! 1
PP 20 27 ___42_______
TB 1



A U S T R O P L A N DEMANDE ET PREVISION DE CONSOMMATION D’ACIERS FINS ET SPECIAUX QUANTITES DE MATIERES PREMIERES Tableau:
AX.5.2.1./3.1• A.

Sac 'ê tê :  T>0?. SIHET , SGI Pays: Tunisie

Prod : : ‘ s: Chaudronnerie So irce : V is i te

0-i"-po- ksse - Obi°c , : i '' de ■’ -■'djction I CONSOMMATION D ’ AFS

Année d? o^od :Ci : *'r> ’ Q?A f 75) 7 9T9 1995 I Quantités équivalentes  
de matières premières

Quantités équivalentes  
d 'a c ie r  l iqu ideNombre de prod • *s l! | l

P ' : ds de production ( t ) i i! r ( i ) 197= ( t ) 1979 ( t ) 1995 ( t ) rit) 1979 ( t ) 19e5 ( t )

« I  Ar c .  f  ¡i n  1 17,5 | 25,2 ü 70 I 20 | 25 36 60 j 41,7 60

V» E  C O O) O H fc-— 4 - 0 .— O *
OL. c  er: o

Produi ts bruts PB j| j I t  I
Produi *s longs PL |j | j l| |

Produits p la ts  PP !î 1^ 17,5 25,2 70 20 25 36 60 41.7 60
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B. 1. INTRODUCTION

la deuxième partie ci-présente de "l'Etude portant sur 
les possibilités de fabrication des aciers spéciaux et 
alliés au Maghreb" traite les aspects techniques et 
économiques de l'installation d'une ou plusieurs aciéries 
pour a.f.s. dans les pays du Maghreb. Elle se base sur 
les résultats de l'Etude de Marché.
De l'étude de marché résulte, qu'une demande de 134.500 
tonnes d'a.g.s. peut être prévue pour 1979. Un programme 
de production approprié a été établi.
Trois variantes pour satisfaire cette demande par une 
production locale ont été envisagées et leur aspect tech
nique ainsi que leur rentabilité sont ici traitées;
a) une seule unité de production â implanter en Algérie

se basant sur le nouveau projet en train d'être exécuté 
satisfaira toute la demande;

b) une aciérie sera installée au Maroc pour satisfaire 
la demande maroccaine et tunisienne et le marché al
gérien sera alimenté par l'aciérie projetée en Algérie;

c) chacun des pays du Maghreb disposera d'une unité de 
production une installation pour chacun des pays du 
Maghreb, mais la Tunisie seulement d'une aciérie sans 
laminoir.

Un bref aperçu des technologies actuelles est donné, dont 
les mieux adaptées aux petites capacités envisagées ont 
été choisies. Le choix est discutée et justifiée.
L'examen des trois variantes mentionnées comprend:
- Elaboration d'un programme de production pour 1979
- Description technique de l'installation et spécifica
tion sommaire de l'équipement.
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- Elaboration des données économiques comme p.ex. l'in
vestissement, frais d'exploitation etc.

- Bref calcul de la rentabilité
- Propositions d'emplacement pour les installations 

prévues.
En plus la situation d’approvisionnement en matières 
premières est développée.
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B. 2 RESUME ET CONCLUSIONS

L’étude de marché a démontré que la demande en a.f.s. 
dans les pays du Maghreb sera suffisamment grande 
pour justifier l'installation d'une ou éventuellement 
plusieurs aciéries. L'étude technico-économique a exa
miné trois variantes, énumerées au chapitre B.1, ''in
troduction". Ces trois variantes ont été traitées en 
détail du point de vue technique ainsi que du point 
de vue économique au chapitre B.7. Une récapitulation 
des résultats les plus importantes est donnée au tab
leau B.2./1.
Variante I: Une seule aciérie, implantée en Algérie 
pour tout le Maghreb.
A cause du manque des données de l'installation projetée 
en Algérie, qui actuellement est en train d'être réalisée 
par SNS (Société Nationale de Sidérurgie), il n'était 
pas possible d’en établir une évaluation economique. 
Cependant il est permis de supposer, en se basant sur 
le programme de production du projet mis â notre dis
position par SNS, que la réserve de capacité de l'in
stallation projetée soit aussi suffissante pour satis
faire, â partir de 1980, les demandes maroccaine et 
tunisienne.
La demande totale du Maghreb 1980/1981 dépassera seule
ment de 4-6 la capacité prévue de l'installation al
gérienne. En général la réserve de capacité des nouvelles 
installations s'élèvent â 10- 15 $ au moins.
Du point de vue économique, nous considérons - malgré 
le manque des données plus détaillées, - la variante I 
comme la plus avantageuse étant donné que les frais 
d'investissement ainsi que les frais d'exploitation par 
tonne diminuent.
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De plus l'emplacement choisi - Région Constantinoise - 
dispose d'excellentes communications pour l'approvisionne
ment en matières premières et pour une distribution éco
nomique des produits laminés. Le programme de production 
algérien prévu correspond, aussi en général en ce oui 
concerne les nuances d'acier et les dimensions, aux be
soins du Maroc et de la Tunisie.
L'installation, déjè en cours de réalisation, sera selon 
les termes du projet prête à produirent 1980 et les in
vestissements sont déjà fixés.
Variante II: Une aciérie implantée au Maroc pour les 
besoins du Maroc et de la Tunisie.
Cette variante, qui laisse de cêtê le marché algérien 
alimenté par le projet en Algérie, s'était averée comme 
économiquement réalisable même si on doit constater que 
la marge entre le prix de revient moyen de 660,- $/t et 
la valeur vénale de 730.- $/t est très limitée pour assurer 
une marge de manœuvre sur le marché, c'est à dire pour 
pouvoir suivre facilement les fluctuations éventuelles des 
prix de vente. De l'analyse du point ''break even" résulte 
que le volume de vente peut-être seulement réduit de 
10 - 15 *.
Variante III: Une aciérie + laminoir au Maroc + une aciérie 
en Tunisie.
Le calcul des données économiques donne comme résultat 
que cette variante n'est pas économiquement réalisable 
comme la comparaison du prix de revient moyen de 746 $/t 
avec le valeur vénale de 730 $/t le montre clairement.



A U S T R O P L A N
«

COMPARAISON DES DONNEES DES 
TROIS VARIANTES - BASE 1979

Tableau: 
B.2./1.

VAR.
Acier liquide 

t/an
PB
t/an

PL
• t/an

Coûts d ' inv.
JS3 . 106

Frais de fabr.
US3.10%n

Prix de revient
US$.10%n

Prix de revient
US#/t

Chiffre, d’affaire
US3/t

Bénéficebrutou perteUS3/t
I

(1980)
220537 1518 142215 ~ 1 20 - ~  90 ~  630 - -

II 35259 3 22911 47,186 10,1 15,130 660 730 70

III 35257 3 22909 57,419 11,762 17,091 746 730 - 16

(B/5)



(B/6)

B.3. REMARQUES GENERALES POUR L’ETABLISSEMENT
L’UNE ENTREPRISE

La tâche principale d'une entreprise, qu’elle agisse 
comme entreprise de transformation ou de prestation 
de services, est de satisfaire d'une façon optimale 
par la création et/ou le lancement de produits et/ou 
de services, aux besoins des consommateurs, et ce 
dans le cadre de l'économie nationale.
Sous cet aspect, la base d’un schéma général de l’éta
blissement d'une entreprise se présente de la manière 
suivante:

in
ci
de
nc
e
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B.3.1. L'ENSEMBLE DES OBJECTIFS GÉNÉRAUX DE 
L'ENTREPRISE

Détermine sa position finale. A ce stade, des questions 
d’une importance capitale se posent pour le développe
ment d'un projet industriel, telles que par exemple:
a) L’augmentation du potentiel industriel d'un pays.

b) Les disponibilités nécessaires en matières premières 
et/ou en énergie.

c) L'atteinte d'un objectif déterminé du marché (par 
exemple, l'atteinte d'une partie du marché).

d) La création d'emplois nouveaux pour utiliser,faire 
valoir un potentiel de main d'oeuvre disponible.

e) La distribution des moyens d'investissements dis
ponibles.

En général tous ces facteurs interviennent et se super
posent, mais il peut s'avérer qu'un facteur soit beau
coup plus significatif que les autres. Dans le cas du 
projet a.f.s. du Maghreb, à côté du facteur a) il y a 
avant tout le facteur c), c’est à dire la couverture 
d’une façon optimale des besoins du marché intérieur 
reconnue comme objectif général.

B.3.2. L'ETUDE DE MARCHÉ

Conduit à la détermination des besoins et par là-même, 
à celle des débouchés disponibles.
Cette étude - réalisée en considérant 1'ensemble des ob
jectifs généraux - fait ressortir les conditions êcono-
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miques optimales ¿'utilisation des instruments de ven
tes.
Dans notre cas, il s'agit dans la partie A d'une analyse 
de l'état initial du marché.
Puisque le marché, ou les facteurs spécifiques à la con
naissance du marché dépendent des variations évolutives, 
l'analyse initiale qui a été réalisée doit être placée 
sous un contrôle permanent de leur développement.

B.3 .3. LES PRÉVISIONS

Pont l'objet de la conclusion de l'étude du marché et 
peuvent être basées sur diverses méthodes dont une ex
plication dépasserait le cadre de ce chapitre. Une mé
thode spéciale a été utilisée dans la partie A.

B.3.4. LES OBJECTIFS SPÉCIAUX ET LE CHOIX

Pont l'objet d’une partie importante dans l'établisse
ment du programme de production, comme indiqué dans la 
partie A.
Le choix lui-même consiste en une multiplicité de pro
cédés, pour lesquels une série de facteurs est â retenir:
- situation en matières premières
- technologie de production
- programme des équipements
- méthode de distribution 

etc...»
Le programme de production - qu'il soit prévisionnel ou 
bien définitif - est l'élément déterminant de la perfor
mance d'une entreprise, car dans toute entreprise qui 
n'est pas une entreprise de prestations de services,
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le ou les produits qui doivent être fabriqués restent 
le coeur de son activité.
La configuration du programme de production comme mo
yen de politique des produits est ainsi un des instru
ments décisifs pour la réalisation des objectifs de 
ventes d'une entreprise, et par là-même pour atteindre 
le succès économique.
Ainsi l'élaboration du programme de production a encore 
plus de signification dans le cadre du développement 
technico-économique d'une entreprise pour un nouveau 
projet industriel, comme c'est nécessairement le cas 
de la (les) future(s) usine(s) d’a.f.^. du Maghreb.
Pour établir le programme de production optimal, il 
faut avant tout déterminer les paramètres suivants 
qui caractérisent la multiplicité des produits:
- variation en largeur: indique quels produits doivent

être fabriqués;
- variation en profondeur: indique, pour chaque produit,

le nombre des variantes que 
doit comprendre le programme.

Il faut cependant remarquer que chaque paramètre peut 
être composé de sous-paramètres, de telle manière que 
le programme de production offre une image très com
plexe. (C'est par exemple le cas du programme de pro
duction d’a.f.s. cf. chapitre B. 7-).
Il serait souhaitable d’établir un modèle quantitatif 
basé sur des données mathématiques, mais ceci ne pour
rait être réalisé que dans des rares cas, car il con
tiendrait dans la plupart des cas un trop grand nom
bre des facteurs d'influence inconnus qui sont parti
culièrement présents lors de l'établissement d'une nou-
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velle entreprise.
Ainsi on s'en tient la plupart du temps à l'expérience 
et à des considérations logiques ainsi qu'à l'intuition.

B.3.5. L’AVANT PROJET-D'EXECUTION

Est en fait réalisé sur la base des résultats acquis 
dans les étapes précédentes.
Il ne faut cependant pas omettre que l'état même de 
l'avant-projet d'éxecution peut toujours avoir des ef
fets rétroactif au niveau des objectifs généraux de 
l'entreprise et provoquer une modification dans le dé
roulement général du programme d'établissement.
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B.4. DESCRIPTION DES PROCEDES DE PRODUCTION D'A.P.S.

B.4.1. L'ELABORATION D'A.F.S.

B.4.1.1.Fusion
Actuellement se sont les trois procédés ci-dessous, 
qui servent avant tout à la fabrication des a.f.s.:
a) procédé Martin
b) procédé LD
c) four élêctrique
Ces procédés se différencient par:

leur technologie
leur équipement de fusion
leur chargement et type d'acier, 
leur rendement
leur investissement et leur coût de 
production.

En conséquence il faut que le choix du procédé le plus 
économique et le plus perfectionné soit fixé avec soin 
sur la base d'investigations approfondies et de com
paraisons de coût.
Ci-dessous une vue d'ensemble - concernant surtout des 
aciers fins et spéciaux - des différences technologi
ques des procédés énumérés ci-dessus sera donnée. (Nous 
supposons, que le lecteur est bien familiarisé avec les 
bases des technologies en question et l'équipement né
cessaire) .

I
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a) Le procédé Martin
Avant l'introduction des fours électriques dans l'in
dustrie de l'acier, des aciers fins et spéciaux ont 
été élaborés avant tout en utilisant le procédé Mar
tin.
Même de nos jours le procédé Martin est encore relati
vement répandu (appr. 37 i° de la production totale de 
l'acier en 1971 et toujours encore 31 $ en 1973)» mais 
il se trouve en nette régression non seulement par 
rapport à la production totale, mais aussi en production 
'.bsolue.
Le poids de la coulée en poche est sensiblement plus 
élevé pour les fours Martin, que pour les fours à arc, 
entre 40 - 400 tonnes en Europe et même plus en U.S.A. 
et URSS (jusque 800 tonnes). Pour la production des 
aciers fins et spéciaux, l'utilisation des fours d'une 
capacité plus faible (35 - 65 tonnes) est plus économi
que que l'emploi des fours d’une capacité élevée.

Le temps entre deux coulées est pour les fours Martin 
plus longues que pour les fours à arc. Comme revête
ment, on utilise pour l'élaboration d'a.f.s. seulement 
un revêtement basique, briques de magnésie ou de dolo
mie, un revêtement acide ne permettant pas une déphos
phoration et désulfuration poussée (comme il est né
cessaire pour l'élaboration des a.f.s.).
Comme matières d'enfournement des fours Martin sont 
utilisés:

fonte brute
- ferrailles (riblons)
- minerai de fer
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Selon la proportion fonte /  ferrailles 
minerai on distingue les procédés suivants;

- procédé fonte-riblons (utilisé avant tout en Europe)
- procédé fonte-minerai (utilisé avant tout en U.S.A.)

procédé aux riolcns (en général pas utilisé pour
1'élabora tien des a.f.s.)

En principe, il n'y a pas de limitation en ce qui
C O T lC fiT T lfî 1 P n  i l i s t - i  ê  3T9 £  ¿ 6  C b . S - I 'g S n s n ' t  P  GU r  I S S  f o u r s  M cL!*”"

tin. La qualité des aciers fins et spéciaux fondus dé
pend cependant de la pureté et de la composition des ma
tières de chargement, du carburant (moyen de carbura
tion) , des additxons de scorie et des additions d'alli
age.
Le four Martin permet en principe la fabrication de 
tous les types d'a.f.s. si on utilise les matières 
appropriées et si le procédé métallurgique est conduit 
avec soin. Aussi il est important, que des impuretés 
comme le soufre ne soient pas introduites par les com- 
bustioles (gaz, mazout etc.).
Dans des circonstances favorables, on peut atteindre 
des teneurs en soufra et en phosphore très bas comme 
0,015 /3 de sour're et 0,01 ^ de phosphore.
Cependant de nos .jours il n'y a presque plus d'aciérie, 
qui utilise un four Martin pour la fabrication des ca
tégories d'a.f.s. difficile à élaborer. Le procédé 
électrique (four à arc ou four à induction), plus ap
proprie , est seul utilisé pour l'élaboration des tels 
aciers.
Le contrôle des réactions métallurgiques est plus dif
ficile dans le four Martin que dans les fours électriques. 
Par conséquence , la pureté et la qualité des aciers 
des fours Martin est moins uniforme que la qualité des 
aciers des fours électriques.
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Par des mesures spèciale y, 
peut auusen 1er le capaci té 
cadre de cette étude, nous 
cuter orièver.eni :

-J n U mérées ci-dessous, on 
des tours Martin; dans le 
pouvons seulement les dis-

- utilisation de j_! cxyvène pur comme moyen d'affinage
- modification d ? a eu ns truc t ion des fours 

( p. ex. de s ¡. .• rft 1 eues 1 a rg e s }
- des c o n s t r u c t i o n s  différentes des fours 
(p.ex. M a e r r - j j o e ï  ans, des fours tandem).

Le but de tin tes ces mesures es & avant tout de réduire 
la curée Oc fumun et d’accélérer les réactions mêtal- 
lux’gicues par un niveau pues élevé du chauffage et une
a".6" • ■: г-.. • : d-’ ; efficience thermique.

t) je, ;тсло  j i ■ i-océdé d-' conversion par soufflage)
le procccé e., t utilisé en premier J leu pour la produc
tion do 1 'ar? or о’usage courant.
Le procédé ■ г г . caractérisé par l’utilisation de 1 ' oxy
gène pur ( r‘f, - '-y-' ,b n) e- omme moyen d'affinage. Il est
neufi :i é üviir prier; i or par une lance vers la surface du 
bain» La durée d'affinage est très courte (à peu près 
11 - jO minutes) et le pr-cédé dorme lieu à un mélange 
très in tenue - t une purification tr ès poussée.
Parce que ra température du sain augmente fortement pen
dant 1* aif mage , il faut rofror dir le bain par addi - 
tiort de minerai vu de ferrailles.
La capacité des couvert ; ssrurs varie actuellement entre 
30 e t 3fO tons, une g ammu remarquablement large.



(B/15)

Le revêtement réfractaire est toujours basique (des 
briques de magnésie et de dolomie) et consiste en:
- revêtement permanent: briques de magnésie
- revêtement d'usure: briques de dolomie cuite, 

briques de dolomie goudronnées, magnésie goudronnée 
ou briques de magnésie.

Le chargement des convertisseurs LD consiste avant tout 
en matière liquide (au moins 70 5*), en général en fonte 
avec un teneur en phosphore aussi basse que possible.
Maie il est bien possible de produire de l'acier d'usage 
courant à partir de la fonte brute avec des teneurs plus 
êlêvêes en phosphore (jusqu'à 1.5 i°) en soufflant de 
la poudre de calcaire avec l'oxygène dans le conver
tisseur ID, en décrassant une deuxième fois. Ce 
procédé cependant n'a pas d'importance pour la produc
tion d'a.f.s.
Il est bien évident, qu'une installation LD ne peut tra
vailler qu'en commun avec un haut-fourneau. Pour "re
froidir" au cours de l'affinage LD on peut ajouter soit du 
minerai de fer (jusqu'à 10 fo) soit des ferrailles ou de 
ferrailles et du minerai. Jusqu'à présent il n'était pas 
possible de produire toute la gamme des a.f.s.

cj Fours électriques
Il y a deux procédés principaux qui se différencient 
par leur énuipement de fusion:

four à induction 
four à arc

c—1) four à induction,
Seulement un four à induction sans noyau est propre à
la production d ’ a.f.s.
Un four à induction est - en principe - un transforma
teur où ja charge métallique (ou le bain) fonctionne 
comme bobine secondaire court-circuitée.
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Par conséquence, il existe un fort gradient de tempé
rature en direction de la surface, de façon à ce que 
la surface est toujours à une température moins élévêe 
que le bain. De ce fait, les possibilités des ré - 
actions chimiques entre le bain métallique et la crasse, 
et par conséquence des réactions métallurgiques sont 
fortement réduites. Un affinage n’est possible que d' 
une manière limitée et en utilisant l'addition du mi
nerai de fer.
Il y a deux types des fours à induction sans noyau:
- des fours à haute ou à moyenne fréquence
- des fours à fréquence du réseau.
Les deux types sont similaires du point de vue 
de leur construction mécanique, mais se différencient 
par leur fréquence et leur alimentation par le réseau. 
La capacité des fours se situe entre 25 kg et 8 à 10 t. 
Les fours des petites capacités sont généralement des 
fours à haute-fréquence ou à fréquence moyenne, ceux 
des grandes capacités sont des fours à fréquence du ré
seau.
Les fours à fréquence du réseau ont l’avantage d’utili
ser des transformateurs meilleur marchés en comparaison 
avec les convertisseurs de fréquence. La capacité de 
chargement limitée à cause de la forme mêniscale du 
bain est cependant un désavantage.
Le revêtement réfractaire des fours est soumis à des 
hautes exigences. D'une part son épaisseur devrait 
être aussi mince que possible: plus la distance entre 
le bain métallique et la bobine est réduite, et plus 
le rendements énergétique est élevé.
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Le choix de la matière d'enfournement la plus appropriée 
est le facteur déterminant pour obtenir le résultat 
voulu.
En vue des possibilités restreintes d'affinage la 
matière doit être exempte impuretés indésirables.
La matière suivant est prise en considération comme 
appropriée:

- ferrailles selectionées avec soin
- acier préaffiné

Utilisation de revêtement_basi^ue<:
presque toute la gamme d'a.f.s. peut être élaborée 
si on utilise une matière d'enfournement appropriée.
Utilisation de revêtement_acide:
on ne peut produire qu'à partir de la refonte ou de la 
élaborée à partir d'une charge de riblons non alliés.
Il faut que la matière d'enfournement soit bien adap
té à l'acier voulu. Un acier de basse teneur en silicium 
ne peut pas être élaboré.
c-2) four à arc
Le four à arc, c'est l'installation de.fusion la mieux 
appropriée pour l'élaboration d'a.f.s.
Le type Hérault, à chauffage directe, est le type le 
plus utilisé.
Ces fours sont construits pour des capacités de 0,1 - 
300 t, mais des capacités supérieurs à 50 t sont plutôt 
rares.
La qualité des aciers, qu'on peut obtenir, dépend 
uniquement de la composition de la matière d'enfournement 
et des opérations métallurgiques effectuées au cours 
de la fusion. La matière de l'enfournement des fours

»
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â arc:
ferrailles (utilisées le plus souvent)

- éponge de fer (non utilisée seule)
- acier (liquide) prêaffinê

et des mélanges de ces composants.
Le four à arc n'est pratiquement pas soumis & des 
restrictions en ce qui concerne la matière d'enfour
nement. Le cours de la fusion, l'addition des compo
sants formant la scorie et la durée de la fusion 
dependent de la composition des matières premières 
et du type d'acier voulu.
Le plus souvent, les fours à arc sont chargés avec des 
ferrailles. Pour des raisons économiques l'enfournement 
de l'éponge de fer est limité à environ 25 $ de la 
charge métallique.
L'enfournement d'acier liquide se fait rarement et dans 
ce cas seulement dans des aciéries de grande capacité 
avec hauts-fourneaux et des installations combinées 
pour des aciers d'usage général et des a.f.s.
La capacité des fours joue un rôle déterminant dans 
l'élaboration des aciers fortement alliés Dans les 
fours de petite capacité on peut atteindre des meil
leures qualités, car on peut mieux distribuer d'une 
façon homogène les éléments d'alliage. Dans des fours 
plus grands, il est recommendable d'installer des 
mélangeurs additionels pour éviter les inconvénients 
d'un mélange inhomogêne.
On distingue 2 types de fours à arc selon leur revê
tement :
- le four acide
- le four basique
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Le revêtement intérieur du four acide est en 
briques silicieuses. Le four acide est 
beaucoup plus rarement utilisé que le four à arc ba
sique. Cependant, on s'en sert encore assez fréquem
ment dans les fonderies d'acier, car pour le moulage 
d'acier les caractéristiques de l'acier fondu dans 
un four acide ne sont pas déterminantes. Le four à 
arc acide présente l'avantage d'une mise en marche 
et d'un arrêt plus faciles, car le revêtement acide 
résiste mieux aux changements de température.
Le four à arc basique est beaucoup plus répandu et im
portant. Le revêtement est fait de dolomie et de mag
nésie.
La maniement du four à arc basique et de la fusion 
pour des coulées élaborées à partir d'une charge de 
riblons non-alliés comprend les opérations suivantes:
- la réparation du four 

le chargement
- la fusion de la charge
- la période d'affinage (période de travail du bain)

la période de désoxydation (avec l'alliage et la 
la désoxydation)

- la coulée en poche

- La_rê£aration_du_four
Après chaque coulée, le four doit être soumis â un con
trôle en vue de pouvoir procédêr à des travaux de répa
ration devenus éventuellement nécessaires. Il s'agit 
souvent d'un renouvellement du revêtement réfractaire.
Pour la réfection des fonds, on utilise de la dolomie 
frittée ou de la magnésie. Pour la réfection des parois,



к  л







( B / 2 0 )

on a recours à des mélanges de magnésie frittée avec 
des liants divers. La réfection du four se fait avec 
les outils appropriés par la porte ouverte du four 
quand celui-ci est encore chaud.

- Le_chargement
Les fours à arc de petites dimensions (jusqu'à un poids 
de fusion d'une tonne) sont chargés à la main. On em
ploie également des glissoirs et de petites machines de 
chargement. Les fours à arc plus grands sont chargés 
par le haut. On introduit les ferrailles en une ou deux 
opérations.
Il n'est pas recommendable de les charger plus souvent, 
car la carcasse du four subirait un refroidissement trop 
important. Le chargement se fait au moyen des grands pa
niers qui sont conduits au-dessus de la carcasse et qui 
y sont vidés. La capacité de production des fours à arc 
été fortement accrue par l'introduction du chargement 
par paniers, qui permet parfois d'enfourner la totalité 
de la ferraille en une seule fois. A cet effet, on en
lève le couvercle du four de la carcasse, ou bien encore 
le couvercle est basculé de côté après la coulée et la • 
réfection du foyer, et le panier, rempli de la matière 
de charge, est abaissé jusqu'au fond du foyer. La ferme
ture des bandes, formant le sol du panier , est dé - 
truite instantanément sous l'effet de la grande chaleur 
et on retire les bandes sous la charge en soulevant le 
panier. Il est également possible de charger le four 
jusqu'au bord et d'utiliser à 100 ÿ> la capacité de la 
carcasse. L'ensemble de cette opération de chargement 
ne dure que quelques minutes, même pour les fours de 
très grande dimension. Sans procédér au chargement par 
paniers, une exploitation rentable des fours de grand 
volume à charge solide serait impossible. Les difficul
tés de chargement et d'amenage des additifs augmentent
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avec la dimension du four. Pour les fours de grande di
mension, il existe des machines spèciales de chargement.
Pour le four à arc, on utilise de préférence des fer
railles dites "à pelleter1'. Les ferrailles trop lourdes et 
trop grandes peuvent causer une rupture des électrodes; 
les ferrailles trop légères fondent par endroits et le 
fond liquide qui se forme alors est fortement surchauffé.
Ces faits causent parfois des dommages au four. Il est 
également indiqué de ne pas prendre des ferrailles forte
ment rouillées. Elles introduisent de l’hydrogène et en
dommagent le revêtement. L'analyse des ferrailles est parti
culièrement importante pour l'élaboration d'aciers fins 
et spéciaux. Afin de réaliser une prompte et bonne dé
phosphoration, le minerai et la chaux sont souvent 
enfournés avec les ferrailles. Il faut cependant veiller 
à ce que le minerai ne descend pas trop vite dans le fond.

- La_fusion
La fusion nécessite une tension aussi haute que possible 
(300 - 400 V). On se sert d'un long arc électrique et 
on augmente ainsi la capacité de fusion du four. Le 
réglage des électrodes se fait â la main au début de 
la fusion, ensuite automatiquement. Les 3 phases sont 
d'abord connectées en triangle et ensuite en étoile.

Pour éviter la formation d'un pont électrique dans la 
charge, on fait tourner la carcasse du four, après 
avoir hissé les électrodes au moment où ces dernières 
ont percé à un endroit très proche du foyer. Le contact 
entre l'électrode et les ferra: lies peut être amélioré 
en ajoutant des copeaux aux ferrailles. Pour s'assurer 
que la fusion est complette, on sonde le four avec des 
barres. La fusion peut être accélérée par l'utilisation 
d'oxygène gazeux. Le chargement de minerai et de chaux
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a pour "but de provoqu .r léphosuhoration dès la
fusion.

- La période d ' r u'~ c  - - -----------
L’affinage oc ua : acp.,... rg.ni., on à base d'oxy
gène. Pendant. ce r . .• ■ _>r impuretés nuisibles du
bain sent orû 1!j a . a: b ;upLus grande affinité
à l'oxygène eu b ' ox.ygè1" 1 nécessaire est four
ni, soit par I ; er . n h ‘ ,>;yde ferrique (minerai),
soit par insu ;.'tj ! ' gazeux. Le processus
d’affinage exerce . -r -vivants sur les divers
éléments:
Le comportement du c . i ■ nun
Le silicium pr-.v i . rein: eï de la fonte
brute, il bruà . . ee.er: ' et l’oxyde de si
licium se for;;.: e ' . ; geatievi. L'utilisation
d'une charge ..b: ...b.; oe.raii être évitée.
Le phosphore
Les aciers fins r, -rb ••••/. nécessitent une très faible 
teneur en phosphore, - 0 i- nin ôter une ou deux fois
la scorie d'afThner , • ; r shr raent le phosphore est de 
nouveau réduit, au : ../• a- ta période de désoxydation 
et pénètre dais i ■ r a. g; - .g a') ors absolument né -’ 
cessaire de s nu t i ¡ a • 'client la scorie avant le 
début de lapbrunu, en ig ha i, c i . L'éperation de dé
crassage, sur;,nui prends fours, est un travail
difficile, ex i; pur. . ;.-n.u>;,p de temps et diminuant le 
rendement. Quand or 0 ; ronce de bobines d'agitation, le 
dé c ras sage es', um ; r 1 -:iJ c, car la scorie se trouve
automatiquement b erg b an’ n> porte.
L ’insufflati en .g r,v.'r. a ! à rc, i a déphosphoration.
Il en résulte qu'à i. 'avenir, l'affinage à oxygène sera
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plus fréquemment utilisé que l’affinage traditionnel 
au minerai. Afin ae réduire la teneur en phosphore, 
on ajoute souvent, de la ferraille pure ou de l'éponge 
de fer.

Le manganèse
La fusion avec une xeneur très aible en manganèse 
implique une évacuation plus fréquente de la scorie 
à basse température, line teneur très élevée en manga
nèse peut être atteinte en ajoutant de la fonte spie- 
gel ou du fe rroman ganè s e.

L'azote et 1'hydrogène
La teneur en azote au en en te au début de la phase de 
fusion par la forme.:;ion d'oxydes d'azote oui, à leur 
tour, peuvent fonn--.- m s  rit ru res. Au cours de la période 
de désoxydation, la v rour en azote reste stable. 
L'hydrogène provient do la rouille de la ferraille et 
de l'humidité des nidations, da teneur augmente au cours 
de la fusion, b a l au cours do l'affinage et est sus
ceptible de s'éjov-r de .nouv-au pendant la phase de dés
oxydation, dans le cas où 1 os additions et les alliages 
ne sont pas assez, coer-:.
L'affinage à cxygèrv. permet d'abaisser les teneurs en 
azote et hydro/rèn- ; le même résultat peut être atteint 
en intercalant une seconde période d’affinage, très 
courte, vers la fin de la phase de désoxydation. 
Actuellement il -.s_u. possible de réduire fortement la 
teneur en azote ■- c on hydrogène par un traitement sous 
vide. A la fin do ! a ¡/coude d’affinage, la température 
doit être très élu/-o pour assurer une vive ébullition. 
Pendant la période d'affinage, l'arc électrique est plus 
court que pendant fa fusion; on travaille avec une ten
sion plus faible.
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- La_pêriode_de désoxydation
La désoxydation est une fusion réductrice; elle est 
réalisée par l’addition d’éléments réducteurs, tels 
que le carbone, le silicium ou l'aluminium. Le spath 
de fluor est ajouté peur obtenir une scorie plus fluide. 
Le but de cette phase est la_désoxydation.
Cette période dure une à deux heures. Afin d'accélérer 
la désoxydation à l'aide de la scorie, on peut inter
caler une désoxydation préliminaire à l'aide de car
bone. Après i'évacuation de la scorie d'affinage, on 
ajoute le carbone qui entre en contact avec le bain. 
L'oxyde de carbone qui se forme à cette occasion s'é
chappe immédiatement. Cependant, cette méthode n'est 
pas applicable au traitement d'acier très faible - 
ment carburé. Pendant la période de désoxydation on 
travaille avec la plus basse tension possible (80 - 
100 V), car il ne s’agit que de couvrir les pertes de 
rayonnement.
En général, c'est au cours de la période de désoxydation 
que se déroule la partie principale du processus d'al
liage. Celui-ci est terminé après la coulée dans la 
poche.
Le moment de l'addition des éléments d'alliage dépend 
de leur affinité pour l'oxygène. On distingue donc:
- des éléments avec une affinité pour l'oxygène plus 

faible que le fer, tels que par ex. le nickel, le 
cuivre et le cobalt qui. pourraient déjà être ajoutés 
au début du processus d'affinage. En général, ces 
éléments n'encrent dans l'alliage qu'au cours de la 
période de désoxydation;

- le molybdène est dosé en petites quantités; il n'est 
possible d'ajouter de plus grandes quantités qu'au dé
but de la période de désoxydation à cause de la perte 
au feu.
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- le tungstène, le chrome, le manganèse, le vanadium, 
le tantale, le niobium ont une très grand affinité 
â l'oxygène et ne peuvent être ajoutés que pen
dant la période de désoxydation, après une désoxy
dation préliminaire suffisante;

- le silicium, l'aluminium, le titane et zirconium ne 
peuvent être ajoutés qu'à la fin de la période de 
désoxydation, car sinon ils brûleraient. Le silicium 
est additionné sous forme de ferro-silicium à pour
centage élevé. A cause de la grande chaleur de dis
solution du silicium et de l'aluminium, le bain se 
trouve réchauffé lorsque les quantités de ces deux 
éléments sont plus importantes. On ajoute l'aluminium 
le plus tard possible, en général seulement dans la 
poche;

- La_coulêe_en_goche
Aussitôt que tous les processus métallurgiques qui ont 
lieu sont terminés, ce que l'on peut contrôler à tout 
à tout moment par prélèvement d'échantillons, on fait 
couler l'acier dans une poche. A cet effet, on bascule 
le four à arc.
Très souvent, ce n'est qu'à ce moment que l'on procède 
aux dernières opérations d'alliages comme par ex. avec 
1'aluminium.
En ce qui concerne le prélèvement régulier d'échantil
lons susmentionnés, il faut remarquer que ces derniers 
peuvent être étudiés et mis en valeur de façon rapide, 
précise et sûre, si l'on se sert des méthodes plus mo
dernes telles que le "quantomêtre" ou la spectroscopie 
à fluorescence Rontgen.
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Au cours de l’élaboration d’aciers fins et spéciaux, 
il faut nécessairement effectuer un dégazage de forme 
quelconque pour éliminer du nitrogène dissous, de l'hy
drogène, de l'oxygène et éventuellement d'autres gaz, 
ces gaz étant nuisibles à l’acier.
Au cas où l'élaboration n'a pas lieu directement dans un 
four sous vide, il faut effectuer un dégazage lors de 
la coulée en poche. Pour cela, il y a divers procédés 
dont quelques-uns sont cités au paragraphe B.4.1.2.

c-3) remarques
l'exposé ci—dessus montre que le four à induction est 
utilisable dans des conditions bien appropriées pour 
l'élaboration d' a.f.s.
Cependant, il n'offre pas de loin, toutes les avantages 
d'un four à arc basique.
Dans aucune aciérie réputée des fours à induction ne 
constituent la base principale de la production. Mais 
on utilise souvent des fours à induction comme équipe
ment supplémentaire pour des refontes, des alliages 
et des affinages, ainsi que pour la fusion des 
additions métalliques d'alliage (p.ex. Ni, Cr).
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Pour l’élaboration d’a.f.s. de haute qualité il est 
nécessaire d’éliminer les gaz dissous nuisibles comme 
le nitrogène, hydrogène, oxygène et d’autres. Ça se 
fait par un traitement sous viae du bain métallique ,
Il éxiste plusieurs procédés de traitement sous 
vide. Une des possibilités est de fondre l'acier dans 
un four sous vide.
Le procédé utilisé couremment, c'est le dégazage pendant 
ou après la coulée en poche, dont les variantes les 
plus importantes sont:

- dégazage pendant la coulée
- coulée des lingots sous vide
- dégazage en poche

Tous ces procédés ont en commun que l'acier liquide 
est exposé à un vide poussé pour obtenir un rapport 
favorable d'équilibre entre les gaz dissous et la phase 
gazeuse.
Un procédé spécial c’est le dégazage en poche dans un 
récipient sous vide, qui offre la possibilité de remuer 
et rechauffer l'acier dans ±a poche de coulée ou par
fois d'affiner et de cette façon il rend possible l'éxe
cution d'une partie des réactions métallurgiques au cours 
du dégazage (p.ex. la désoxydation, l'alliage etc.). 
Cependant l'investissement est naturellement plus élevé 
que pour les autres procédés.
Deux variantes ont été développées et sont utilisées â 
l'échelle industrielle: le procédé ASEA-SKF et le pro
cédé Standard-Messo.

B . 4 . 1 . 2 .  D é g a z a g e  s o u s  v i d e
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Le dégazage à arc électrique sous vide offre l'avan
tage d'un outil simple et compacte:

a) fournit de la chaleur supplémentaire pour la fusion
b) mène à un plus grand débit de l'installation de 

fusion
c) donne les teneurs les plus basses en gaz de tous 

les procédés de dégazage
d) la désulfuration va de 0,01 - 0,001 $ S
e) chauffe à 7° C / min sous vide
f) atteint des teneurs - dans le cas d'un acier à 0,20 $> 

de carbone - : 10 p.p.m. Og
8 p.p.m. N2 et 0,95 p.p.m. H2

g) travaille avec les cycles les plus courts et des 
coûts minimaux.

En résumé, nous trouvons le dégazage à arc électrique 
sous vide très flexible et approprié à manipuler des 
cycles simples ou complexes. L'installation d'un tiroir 
à la place d'une quenouille dans la poche rend possible 
de garder l’acier dans la poche dans le récipient de dé
gazage sous vide relativement longtemps, et de cette 
manière à tenir l'acier sous une athmosphêre inerte sans 
diminution de température pour un temps relativement 
long. .
Il faut rappeilér, que le tiroir a été développé en rela
tion avec ce procédé. Pour ce type d'installation ci-des
sus, on utilise exclusivement ce nouveau type de ferme
ture dans beaucoup d'aciéries au monde. Il s’est avéré 
si avantageux qu'on l'utilise maintenant â la place de la 
quenouille de fermeture utilisée antérieurement.
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Ü.4.2. LA COULEE DES A.F.S.

B.4.2.1. La coulée en lingotière

Ler parts principales de 1*équipements sont les lingo- 
tières, disponibles en diverses formes (ronde, carrée, 
plate, polygonale) et dimensions.
Les lingotières sont habituellement faite en fonte. Toutes 
les nuances d'acier (acier d'usage courant et acier fin) 
peuvent être coulées en lingotières. En général les lin
gots d'a.f.s. ont un poids de 250 - 1200 kg (exepté des 
brames en acier inoxydable destinées au laminoir à tôles 
ou à bandes - elles sont coulées en pièces jusqu'à 16 ton
nes).
La coulée d'a.f.s. peut se faire par la tête (coulée en 
chute) on par le fond (coulée en source) de la line-otière. 
Selon la méthode utilisée, l'équipement suivant est néces
saire:

- plaque de base pour la coulée en chute
- plaoue de coulée en source,
mère de la coulée en source pour la coulée en source.

Des masselottes d'alimentation sont généralement utilisés 
pour la coulée en lingotiêre. Elles sont faites en matière 
exothermique, c.a.d. d'une matière, qui libère une certaine 
quantité d'énergie calorique.
Dés que les lingots se sont solidifiés suffisament, ils 
sont démoulés. En général les lingots restent dans la fosse 
de coulée jusqu'à ce qu'ils soient complètement solidifiés. 
Ensuite ils sont, soit transportés au laminoir, soit lais
ses refroidir. Il faut souvent qu'on laisse refroidir les 
a.f.s. sous des conditions de refroidissement bien con
trôlées. Pour ca les lingots sont placés dans des fosses 
de refroidissement avec chapeau (chauffés ou non chauffés).
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¿.4.2.2. Coulfee continue

C'est seulement après le développement de la coulée 
continue des 10 - 15 derniers années aue les a.f.s. 
ont pu être coulés par ce procédé à l'échelle indus
trielle. Cependant le procédé n'a pas encore atteint 
la même importance pour toutes les nuances d'a.f.s., 
qu'il possède pour l'acier d'usage général (surtout 
pour la coulée des brames).
Au début du développement du procédé, des installations 
verticales ont été utilisées. De nos jours cependant, 
presque toutes les installations de coulée continue, 
qu'on construit, sont des installations en arc. L'avan
tage d'une installation en arc est une hauteur totale 
plus basse que pour des installations verticales.
Des installations de coulée continue sont construites 
en construction métallique soit au dessus du niveau du 
sol soit dans une fosse.
Le nombre des barres nécessaires dépend;

- de la capacité de coulée
- de la section des billettes ou des brames
- de la vitesse de coulée.
Malgré les grands progrès, qu'on a fait lors des années 
recentes en ce qui concerne la constance de la marche, 
l'installation de coulée continue est susceptible d'une 
interruption de la marche normale. Pour cette raison il 
faut qu'un équipement de coulée en lingotiêre soit dis
ponible afin d'assurer la continuité de la marche de 
coulée.
En outre, selon l'expérience actuelle, le procédé de la 
coulée continue n'est pas applicable a toutes les nuances 
d'acier. En somme, les possibilités d'application se pré
sentent comme suit;
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- Acier pour construction 
métallique , non allié possible

•t allié en général possible
- Acier inoxydable et acier 

résistant aux températures 
élevées

non possible ou 
seulement avec des 
difficultés

- Acier à outils en général non 
possible

L'acier pour la construction mécanique, cependant, ne 
peut pas être coulée en procédé continu si l'acier doit 
montrer une résistance mécanique plus élevée et une 
qualité supérieure. Les a.f.s. ont une gamme différente 
des dimensions comparée à l'acier d’usage générale;

a.f.s.: section plus que 150 mm2

Un avantage important de la coulée continue de l'acier 
d'usage général dû aux dimensions différentes des bil- 
lettes c'est que les dimensions (section) des billettes 
coulées en continue correspondent ou sont même plus pe
tites que les dimensions de sortie du train blooming, qui 
de cette manière n'est plus nécessaire. La diminution de 
l'effort de travail au laminoir n'est pas de la même im
portance pour les a.f.s, car les dimensions des lingots 
sont plus petites (350 à 400 mm2) et les dimensions de la 
coulée continue sont plus larges.

(de préférence plus que 200 mm2)

Acier d'usage
général; plus que 60 mm2
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B.4.2.3. Ebarbage et contrôle de qualité
Les billettes et les lingots doivent être soigneusement 
contrôlées, pour éviter des incidents au cours des pro
cédés suivants et pour obtenir des qualités d’acier excel
lentes. Le contrôle de qualité est faite visuellement ou 
à l'aide des appareils de contrôle, comme l’appareil â 
flux magnétique ( défauts de surface) et l'appareil à 
ultra-son ( défauts internes). La surface de certaines 
types d'acier sont à nettoyer (décalaminage) avant le 
contrôle pour rendre visible des criques à la surface.
Il existe beaucoup de méthodes d'élimination des dé
faut s de surface dépendant du type des criques et de la 
qualité de l'acier. La plus grande partie des criques et 
des fissures peut être éliminée par meulage. Pour ça on 
utilise la machine à meuler oscillante ou des machines â 
meuler automatique pour billettes ou un tour à lingots si 
la surface totale est à meuler. En plus des dispositifs 
de sablage et des équipements de décriquage au chalumeau 
sont utilisées.
Ce sont surtout les nuances d'acier fortement alliées, 
qui sont très sensibles aux fissures. De telles fis - 
sures se forment en premier lieu au cours du décriquage 
au chalumeau ou au cours du meulage, dès que la matière 
s'est refroidie. Pour cette raison, les lingots sont 
rechauffés â 300° C â peu prés et meulés ou traités par 
décriquage au chalumeau à l'état chaud.
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B.4.3. LA T RAMSFüRiiLATION A CHAUD DES A.P.3.

B .4.3•1. Remarques générales
Il y a des procédés déférentes de transformation, qui 
sont utilisés:

Laminage^ Le procédé principal pour tôles, bandes, bar
res et fils, profilés et tubes.

Forgeage; Pour les pièces forgées d'une forme spéciale 
et - dans des cas ¿’exception - pour le fer marchand.

Extrusion: Pour profilés spéciaux et pour tubes sans
soudures.

Etirage : Comme un procédé de retransformation d’une ma
tière préformée ip.ex. fils à partir des fil-machine).

Procédés spéo_.au;-.P. ex. pour la fabrication des tubes.

B .4.3.2. Laminage dos a.f.s.
Les laminages un s a.i.s. et d’acier d'usage général 
certes comparai] es;, mais on. doit tenir compte des carac
téristiques spécifiques des a.f.s..
L'acier d'usage général a une résistance à la déforma
tion de 3 kp/mmf à pou prés (à 1200° C). Ce chiffre pour 
les a.f.s. s'élève pour la plupart à 6-9 kp/mm2 à la tem
pérature de laminage; pour des aciers à outils ce chiffre 
peut monter ,iur;au '.1 3 s kp/mm2. La gamme des températures 
de la.minage pour les a.f.s. diffère aussi des températures 
de laminage pour l'acier d'usage général. On doit tenir 
compte de tous cos points si on projète un laminoir. Les 
cages de laminoir sont à dimensionner spécialement plus 
la résistance à la déformation est élevée et plus les to
lérances sont étroites. La cage la plus appropriée est la
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cage hydrauliquement précontrainte, qui est utilisée 
principalement pour les trains de laminage final pour 
barres et fiis-machine. La cage-duo réversible est la 
cage la plus appropriée pour le train dégrossisseur.
La diminution de la section du lingots ne devrait pas 
dépasser 10 et 1 a vitesse de laminage doit être ré
duite.
Il faut aussi qu ' en tienne compte delà différence de la 
variation de largeur des a.f.s. comparée à l'acier d'usa
ge général si en fait le calibrage. La variation de 
largeur dépend de l'influence des composants d'alliage 
et de la température de laminage.

Au calibrage on devrait éviter des angles et des arêtes 
vives, car les pièces laminées refroidissent trop à ces 
places et des aciers sensioles à la formation des fissures 
risquent d'avo j. r ce s criques et des fissures aux angles 
droits dans le sens du laminage. Si des angles sont requis 
il faut les arronoir.

Les billettes écauchées sont soigneusement à contrôler, 
grossièrement d tourner et à rneuier.
Trois types des traîne; de laminage sont pris en considera
tion comme train finisseur:
- Train de laminage ouvert
- Train de laminage semi-continu
- Train de laminage continu
Le choix d'un des ces trois types dépend des chiffres
de production et du programme de production (à condition 
qu'il n'éxiste pas des limites du point de vue de finance
ment ou de disponibilité de place). Le train de laminage 
ouvert est la solution la meilleur marchée et a en plus 
l'avantage de mieux s* adapter â un programme de produc
tion varié. Le train de laminage continu est seulement 
considéré pour des chiffres de production plus élevés.
Si on projète un train de laminage semi - continu ,
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on doit tenir compte du fait qu'il faut laminer des 
a.f.s. sans torsion et sans gauchissage. Pour cette 
raison les cages horizontales et verticales sont à pla
cer l'un après l'autre avec des releveurs de bouches 
entre les cages séparées. Si la production n'atteint 
pas la capacité requise pour une utilisation rentable 
d'un train continu, un train de laminage semi-continu 
doit être installé. Dans ce cas le dégrossissage se fait 
par un train de laminage ouvert et le laminage final par 
un train semi-continu.
Maintenir une température bien définie, qui dépend de la 
nuance d'acier, au cours du laminage final et du bobinage 
est très important pour le laminage des a.f.s.. C'est im
portant surtout pour les aciers fortement alliés dont la 
température augmente au cours du laminage malgré la perte 
de chaleur par radiation et convection à cause de la ré
sistance à la déformation et la vitesse du laminage.
Cette augmentation de la température peut être réglée par 
un refroidissement au cours du laminage final.
Pour le laminage des a.f.s. il est aussi d'une grande im
portance, que la matière soit chauffé correctement à 
une température appropriée au début du laminage.
A cet effet on utilise soit des fours poussants soit des 
fours à longerons mobiles. Ces fours ont des zones réglab
les de chauffage et de maintien (pour des lingots on uti
lise aussi des fours-pit du type cellule). En cas de ma
tière coulée, qui va directement au laminage, il est par
fois avantageux d'utiliser la chaleur de la coulée. Le 
chauffage jusqu'à 800° C doit se faire relativement lentement 
une fois cette température totalement atteinte, on chauffe 
rapidement jusqu'à la température du laminage. Parfois on 
utilise pour cela des fours spéciaux de chauffage rapide. 
Avant le laminage, les biliettes et les lingots sont dé
calaminées à l'aide d'un jet d'eau à haute pression (100 
- 200 atm.). Après le laminage, certaines nuances d'a.f.s.
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sont à refroidir d'une manières contrôlée et définie.
Ça se fait dans une fosse chauffée ou non chauffée.

B.4.3.3. Traitement ultérieur

Les pièces laminées sont après le laminage final encore 
soumises à un traitement ultérieur qui dépend de la 
qualité demandée de l'acier et des exigences de la 
part du consommateur. Les procédés de traitement prin
cipaux sont:

- traitement thermique (recuit)
- décalaminage (décapage)
- contrôle
- finissage (dressage :.)

Pour le recuit des ban n utilise des fours à rouleaux, 
oui disposent des difft " es zones à température réglée
de telle manière, au'c-r ¡g suivre un programme de tem
pérature pour recuit r ? r , Le débit du four est réglable 
d'une manière continu.
Pour le recuit des cov .• r . •; on utilise des fours à hottes
oui permettent le reçu oms une atmosphère contrôlée, 
car ces fours peuvent f-tro bouchés sans difficultés.
Pour tremper et revenir a es barres et des fils on a besoin 
d'une installation de oror bernent thermique, qui comprend 
des fours à tremper avec es bassins à l'eau et â l'huile 
et des fours de traite on ;; thermique avec des bassins â 
l'eau pour obtenir la dureté finale requise.
Pour obtenir une surface métallique lisse et pure, la 
matière laminée sera décapée. Le décapage est utilisé 
dans ces cas on un décalaminage mécanique n'est pas 
prévu. Il n'est pas possible de décaper tous les nuances 
d'acier â l'aide du même type du bain de décapage. Comme
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des bains de décapage sont utilisés: des bains d'acide 
chlorhydrique, d'acide sulfurique et d'acide nitrique. 
Pour un décalaminage mécanique on utilise une machine 
de décalaminage, qui est construite similaire à une 
machine â dresser. La calamine est enlevée par des 
brosses, en faisant passer la pièce entre des rouleaux. 
Après le décalaminage les pièces sont soigneusement 
contrôlées. Les fils sont contrôlés en vérifiant des 
échantillons choisis au hasard. La matière défectueuse 
peut être vendue ou est renvoyée â l'aciérie comme des 
ferrailles recirculées. Le contrôle de la surface est 
effectué visuellement ou p.ex. â l'aide d'un appareil 
magnétique.
Des appareils à ultra-son, sont utilisés pour détecter 
des défauts internes comme des inclusions non-métalliques 
ou des fissures.
L'équipement pour le finissage comprend en principe 3 
groupes des machines:

- machines à dresser
(machine â dresser à rouleaux, 
machine à dresser â rouleaux obliques, 
machine à dresser et â couper le fil, 
presse à dresser)

- machines à traiter les surfaces
(machine d'écroutage , machine â meuler, polisseuse)

- machines â couper
(cisaille â froid, scie circulaire).

Pour les a.f.s. on a besoin d'un relativement grand 
entrepôt (par rapport â l'acier d'usage général). Les 
pièces sont, selon la qualité, numérotées par charge 
(â cause des réclamations éventuelles) et entreposées 
par ordre des dimensions, des traitements thermiques et 
des traitements de surface.
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B.5. CHOIX DES PROCEDES DE FABRICATION

La choix d’une technologie appropriée tient compte des 
points de vue importantes comme suit:

a) que la technologie choisie soit une technologie moderne 
expérimentée avec succès et compatible avec la qualité 
la plus poussée des produits, afin d'être compétitif 
par rapport aux autres producteurs, domestiques et 
étrangers.

que la technologie de production se base sur la dis
ponibilité réelle des matières premières et de l'ênej>» 
gie.

c) qu'une flexibilité maximale en tenant compte du pro
gramme de production, des cycles de production et 
d'une future expansion soit assurée.

d) que le layout de l'installation soit â jour de l'état 
actuelle de la technologie et que la spécification de 
l'équipement, tienne compte de l'emploi d'un personnel 
local qualifié et d'un degré d'automation avancé.

Les méthodes de production actuelles pour les a.f.s. sont 
décrites au chapitre B.4.: le four â arc électrique, le 
four Martin et le procédé LD pour la fabrication de l'acier 
liquide ainsi que le traitement sous vide, les procédés de 
coulée, les procédés de deformation et le traitement ul
térieur.
De ces procédés décrites les méthodes et procédés suivan
tes ont été choisies:
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(1) Le four à arc pour la fusion

(2) Le dégazage en poche sous vide avec réchauffage 
à arc électrique (nécessaire pour certaines 
nuances d'acuer)

(3) La coulée en lingotière (méthode usuelle)

(4) Le laminage à chaud pour les produits longs

(5) L’application d’un nettoyage approprié et un 
traitement ultérieur ainsi que des méthodes de 
contrôle.

Ce choix se justifie comme suit:

Ad ( 1 ) :

Le four à arc a ec revêtement basique est le procédé 
le mieux approprié pour la fabrication des a.f.s. 
L'avantage de ce procédé par rapport à d'autres méthodes 
c'est - entre autres - la flexibilité en ce qui concei>- 
ne les quanités de production (ce qu'il est important 
pour des lots de faible tonnage comme il est souvent 
le cas dans la fabrication des a.f.s.) et les différ
entes qualités. Son système de chauffage (l'arc élec
trique) permet un réglage facile et rppide de la tem
perature et comme ça un contrôle exacte des réactions 
métallurgiques. La matière première principale est la 
ferraille dite lourde. C'est la seule matière première, 
que l'on peut obtenir sur le marché mondial sans re
strictions bien que la disponibilité dépend de la 
situation internationale.
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Ad (2)î
Le dégazage sous vide est de nos jours une partie 
essentielle d'une technologie avancée de pro
duction d' a.f.s. La méthode de dégazage sous 
vide avec réchauffage à arc électrique et agi
tation par argone est la méthode la plus moderne, 
qui a donné jusqu'à présent les meilleurs résul
tats à la production d' a.f.s.

Ad (3):
On a examiné les deux méthodes: La coulée en lin
got iêre et la coulée continue.
Bien que la coulée continue ait donné récemment des 
meilleurs résultats et ait prouvé une haute flexi
bilité, elle ne peut pas encore remplacer la coulée 
en lingotiêre complètement, parce que quelques-uns 
des a.f.s. ne peuvent pas être coulés en continu 
et quelques-uns seulement avec grandes difficultés.
Mais aussi la quantité â couler est déterminante si 
une utilisation de la méthode en continu soit conven
able. Si là quantité â côuler est relativement faible, 
il est plus rentable â utiliser la coulée en lingotiêre •

Ad (4):
Pour la déformation des produits longs (billettes, 
barres, etc.) on a proposé le laminage à chaud con- 
ventionel comme méthode la plus appropriée. Une méthode 
applicable c'est dégrossir et finisser, avec un ré
chauffage des pièces avant chaque opération de la
minage .
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Ad (ï>)
Des méthodes convenables de contrôle et des procédés 
de nettoyage sont indispensables à la fabrication 
d'a.f.s.. Des traitements ultérieurs, comme dresser, 
traitement thermique etc., sont à prévoir, mais la 
choix des détails peut-être fixée seulement au stade 
de réalisation en coopération avec le fournisseur 
du "Know-how".
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B.6. INVENTAIRES DES MATIERES PREMIERES

B.6.1. GENERALITES

Ce chapitre traite la situation concernant la disponi
bilité des matières premières et des matières auxiliaires, 
l'approvisionnement en énergie et en utilités dans les 
trois pays du Maghreb.
Les matières, matériaux, utilités etc. nécessaires pour 
la fabrication d'a.f.s. selon la technologie choisie, 
c'est â dire aciérie électrique-laminoir, comprennent 
les groupes suivants:

Matières premières:
Ferrailles 
Eponge de fer 
Acier brut
Additions d'alliages

Î?SÎ ïiliaÎ£e s •
Additions de scories 
Cément / carburant 
Moyens d'affinage 
Dêsoxydants 
Electrodes
Matières réfractaires 

Utilités^
L'eau de refroidissement 
L'air comprimé

Energie^
Energie électrique 
Energie calorique
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B . 6 . 2 .  M A T IE R E S  P R E M IE R E S

B.6.2.1. Ferrailles
Les ferrailles, la matière première la plus importante 
pour la fabrication d'a.f.s., doivent repondre â des 
exigences de qualité poussées en ce qui concerne la 
composition chimique, la pureté et l'aptitude â l'en
fournement. La classification , la vente et l'achat 
des ferrailles sont généralement très strictement 
réglementées dans les pays industriels. En Autriche le 
journal officiel "Wiener Zeitung" rapporte les classifi
cations et réglementations autrichiennes appliquées par 
L’Association pour la Ferraille (Schrottverhand). Pour la 
France, par example, la Compagnie Française des Ferrailles 
détient les documents correspondants. Pour l'ensemble des 
pays du Maghreb il n'y a pas encore d'accord écrit concer
nant les classifications.
Comme exemple d'une classification des ferrailles, on a 
joint à l'annexe B.X.6. "La nomenclature des ferrailles 
pour aciéries" de la Communeauté Europ. d'Acier et de 
Charbon ainsi que la classification des ferrailles du 
Département de Commerce de l'U.S.A.
D'une façon générale on peut dire que du point de vue 
pureté, les teneurs en impuretés telles que le soufre, 
le phosphore et la cuivre, doivent être faibles et les sur
faces doivent être exemptes de peinture ou de revêtement 
métallique, d’huile et de graisses.
Des morceaux de ferraille d'une longueur d'environ 0,5 m 
sont pour l'enfournement les mieux appropriés, mais aussi 
des paquets de ferraille ainsi que des copeaux peuvent 
être utilisés.
Il est important, de bien assortir la ferraille suivant 
la composition chimique.
La situation de la disponibilité des ferrailles dans cha-
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cun des trois pays du Maghreb se présente comme suit:

Maroc

Selon les informations reçues, une entreprise ou in
stitution, qui s'occupe du ramassage et de la distri
bution des ferrailles, n'existe pas encore. Une enquête 
concernant les quantités des ferrailles résultantes an
nuellement, n'était pas encore faite.
Si on considère la consommation annuelle d'acier, on peut
supposer qu'il y aura - dans le cas de l'implantation d'une
aciérie pour a.f.s. sur base des ferrailles en Maroc des* )quantités suffisantes au plus des importations minimes 
seront nécessaires.

Tunisie

Une association pour les ferrailles, comprennant des en
treprises publiques et semi-publiques ainsi que des mar
chands privés, a été fondée. L'association s'occupe du 
ramassage et de la distribution dans les pays. L'expor
tation des ferrailles est strictement interdite.
Si une fabrication des a.f.s. sur base des ferrailles 
sera installée, la quantité des ferrailles résultante 
en Tunisie - y compris celle de l'aciérie El Fouladh - 
ne sera pas suffisante "*)t
Même pour le four électrique seul de l'aciérie El Fouladh, 
dont l'installation est déjà décidée, la quantité ne suf
fira pas et il faudra alimenter ce four avec des ferrail
les importées.

*)p.ex. en 1979 le besoin en ferraille pour a.f.s. se 
chiffra a 25.000 t environ.

' Pour 1979 le besoin en ferrailles pour a.f.s. est estimé à 13.000 t.
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Algérie

La quantité locale des ferrailles - en partie de l’in
dustrie de traitement des métaux, en partie des ferrail
les de recyclage des aciéries existantes - sera probable
ment à peine suffisante si l’aciérie déjà projetée pour 
la fabrication d'a.f.s. sera réalisée seront comme né
cessaires.

B.6.2.2. Eponge de fer

Depuis un certain temps déjà l’éponge de fer - le plus 
souvent sous forme des pellets réduits - est utilisée 
pour remplacer partiellement les ferrailles comme char
gement des fours à arc pour la fabrication d'acier.
Il est bien possible que la pénurie des ferrailles ren
forcera encore cette tendance, due avant tout à l'im
plantation des aciéries sur base des ferrailles. L'ex
périence a montré, qu'un chargement de 25 $ en poids 
d'éponge de fer sur la totalité du chargement du four 
êlectriaue donne des résultats très économiques lors de 
la fabrication d'a.f.s.
Mais l'utilisation de l'éponge de fer pour la fabrica
tion d'a.f.s. comporte aussi quelques inconvénients:
La conductivité électrique et thermique rélativement 
faible demande par rapport à l'utilisation des ferrail
les un temps de fusion plus longue.
A cause d'une teneur rélativement elevêe en gangue la 
quantité du laitier formée est plus grande que dans le 
cas de l'utilisation des ferrailles, ce qui augmente 
l'usure du revêtement des fours.
De nos jours l'éponge de fer n'est pas encore produit 
dans les pays Maghrebiens. Une importation ne paraiît 
pas possible actuellement, les producteurs quelques 
existants ne produisent que pour leur besoin propre.
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Si on se sert du procédé Duplex, on utilise l'acier brut 
en état liquide (p.ex. provenant des convertisseurs LD) 
comme chargement des fours à arc. L'application du pro
cédé Duplex n'est donc possible qu'en combinaison avec 
une installation pour acier brut liquide (p.ex. aciérie 
LD etc.).

B.6.2.4. Additions d'alliage
Comme additions d'alliage pour la fabrication d'a.f.s. 
sont utilisés:
Les ferro-alliages, p.ex. ferromanganêse, ferrosilicium, 
ferromolybdêne, ferrochrome et d'autres, ainsi que des 
métaux purs comme nickel.
Aucun des ces matières sont actuellement produits dans 
les pays du Maghreb. Si on en a besoin, il faut les impor
ter. Au Tableau B.X.6./1. del'annexe B.X.6 la composi
tion chimique des ferro-alliages les plus importants sont 
indiqués.

B . 6 . 2 . 3 .  A c i e r  b r u t

B.6.3. MATIERES AUXILIAIRES

B.6.3.1. Additions de scories

Pour la formation du laitier lors de la fabrication d'a.f.s 
on utilise avant tout la chaux vive.
Pour éviter l'absorption d'hydrogêne par l'acier, il est 
nécessaire que la chaux vive est sèche et exempte de 
chaux éteinte formée par l'absorption de l'humidité. 
(Stockage de chaux vive limité â quelques jours ou sé
chage avant l'utilisation).
Des gisement suffisants ainsi que des fours â chaux 
existent dans les pays du Maghreb. La production locale
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peut bien satisfaire le besoin en chaux vive pour la 
fabrication des a.f.s. prévue.

D’autres fondants sont:
spath fluor, bauxit et des sables de quartz. Dans les pays 
maghrebiens on ne dispose pas de gisement de bauxit, 
mais quelques gisements de spath fluor existent.
Des compositions chimiques appropriées des fondants et 
d’autres additions au laitier sont démontrés aux Ta
bleaux B.X.6./2.-4. de l ’annexe.

B.6.3.2. Moyens de carburation
Comme moyens de carburation sont utilisables: 
fonte brute, poudre de coke ou poudre de graphite.
La fonte est actuellement produite en Algérie et Tu
nisie et utilisée pour les aciéries.
Le coke métallurgique, il faut qu'il est importé. La 
poudre de graphite résulte comme déchets des électrodes 
en graphite.

B.6.3.3. Moyens d’affinage
Pour l'affinage on peut utiliser soit de minerai de fer 
soit de 1*oxygène pur. Le plus souvent on utilise 1'oxy
gène à cause de la vitesse de réaction plus élevée. Se
lon la quantité, dont on a besoin, l'oxygène est produit 
dans les aciéries mêmes ou sera acheté de l'extérieur.

B.6.3.4. Désoxydants
Comme désoxydants sont utilisés:
aluminium ou alliages d'aluminium, poudre de coke, ferro
silicium ainsi que titane, zircone ou alliages de calcium. 
Concernant poudre de coke voir B.6.3.2. et ferrosilicium 
voir B.6.2.4.
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Une production de l'aluminium n'existe pas encore dans 
les pays du Maghreb.
Le Tableau B.X.6./5. de l'annexe montre la composition 
chimique des dêsoxydants les plus utilisés selon la nor
me DIN.

B.6.3.5. Electrodes en graphite
Une fabrication c es électrodes en graphite pour les fours 
à arc n'existe pas encore dans les pays du Maghreb.
Les caractéristi^ues requises des électrodes sont indi
quées au Tableau B.X.6./6. de l'annexe.

B.6.3.6. Matières réfractaire
La grande usure de revêtement des fours cause pour les 
aciéries un besoin en grandes quantités des matières 
réfractaires sous forme des briques, de mortier et de 
coulis réfractaire. On utilise diverses sortes comme: 
magnésie, dolomie, chrome-magnésie et rhamotte.
De ces matières on trouve dans les pays Maghrebiens la 
dolomie. Les autres matières réfractaires, il faut les 
importer. Les matières réfractaires prévus pour l'aci
érie fine du Maghreb, leurs caractéristiques, composi
tion et application sont indiquées au Tableau B.X.6./7.1.-
7.5.

B.6.3.7. Lubrifiants
Ils sont des produits des raffineries de pétrole et 
ainsi des produits de l'industrie locale.
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B . 6 . 4 .  U T IL IT E S

B.6.4.1 L'eau de refroidissement

Une usine sidérurgique a besoin des très grandes 
quantités de l’eau de refroidissement. L’alimentation 
en eau dans des régions avec peu d'eau douce pose de 
graves problèmes et demande des installations des 
circuits fermés de l’eau de refroidissement. Cette ■ 
demande augmente sensiblement les investissements.
Les qualités d’eau comme suit sont demandées:

o *a) eau d’alimentation de chaudière (1,5 )
b) eau de refroidissement pour machines (8-9°)

A  Hc) eau de service ( ^  11-12 )
d) eau potable

B. 6.5. ENERGIE

B.6.5.1. Energie électrique
L'évaluation, si un réseau électrique existant permet 
l'installation d'un four à arc, demand° que les condi
tions économiques et techniques comme suit sont satisfaites
a) un prix suffisamment bas pour assurer une renta

bilité satisfaisante.
b) les conditions techniques comme:

- Il faut que la puissance en court-circuit du ré
seau soit 80-fois plus grande que la puissance 
nominale du four à arc. Bans le cas d'installation de 
plusieurs fours, qui pourraient se trouver simul
tanément dans la phase de fusion, la puissance en 
court-circuit doit être encore plus élevée selon 
le nombre et la puissance des fours à arc.

*) Dureté française
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Cette conditi.on est importante pour éviter des 
grandes oscillations de la tension très gê
nantes pour les autres consommateurs.

- Pour éviter des interruptions possibles, une 
alimentation en énergie électrique des deux 
réseaux indépendants seraic très souhaitable.

Le réseau électrique de chacun des trois pays du 
Maghreb permet en principe l'installation des fours 
à arc. Pour le choix des emplacements des nouvelles 
installations, ces problèmes mentionnés ci-dessus 
sont à examiner en détail pour chaque place.

B.6.5.2 Energie calorique
Une partie du besoin en énergie des aciéries électriques 
doit être satisfaite par l'énergie calorique sous forme 
de mazout et de gaz naturel. L'Algérie et la Tunisie sont 
producteurs de ces carburants, le Maroc, cependant doit 
les importer.
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B.7. LES VARIANTES

B.7.1. VARIANTE I / L'UNITE DE PRODUCTION EN ALGERIE

Cette variante prévoit que l'aciérie fine en Al
gérie satisfait le "besoin des tous les trois pays 
du Maghreb.
Nous examinerons ci-dessous cette possibilité de couvrir 
toute la demande en a.f.s. du Maghreb par la production 
de l’aciérie fine algérienne projetée - actuellement en 
voie du planning.
Cet examen se base sur le programme de production prévu 
pour 1980 de l'aciérie projetée - et les résultats de 
l'étude de marché.

B.7 .1.1. Le programme prévisionnel de production

Le programme de production pour 1980 de l'aciérie fine 
projetée est indiqué au tableau B.7.1.1./1. Pour des 
comparaisons , nous avons extrapolé le chiffre de de
mande de 1979 - contenu dans l'étude de marché (page ) 
- à l'année 1980 en utilisant les taux d'accroissement 
annuels indiqués au chapitre A.11.1. de l'étude de mar- 
separêment pour chacun des branches: construction méca
nique, métallique et électrique de chacun des pays du 
Maghreb.

Nous avons cependant seulement considéré les formes PB 
(produits bruts) et PL (produits lonrs) étant donné que 
les quantités des PP (produits plats) et des TB (tubes) 
ne sont pas assez importantes pour justifier l'instal
lation d'un laminoir â tôles ou d'un laminoir â tubes.
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De la quantité totale de PL on a aussi déduit la quan
tité de la groupe dimensionelle VI {0 <5,5 mm) 
cette dimension ne peut pas être produite par laminage 
à chaud mais demande un façonnage à froid (trêfilerie).
La demande 1970 en produits du groupe VI pour le Maroc 
et la Tunisie s’élève à 910 t à peu près. De nos jours, 
le projet d’une trêfilerie en Algérie, est entré au stade 
du planning. Le projet prévoit une production de plus 
de 40.000 t/an. La réserve de capacité de cette trêfi- 
lerie projetée pourrait bien satisfaire cette demande 
supplémentaire de 1000 t pour Maroc et Tunisie.
Les résultats de l’extrapolation sont indiqués au ta- 
bleau B.7.1 -1./2. Au même tableau cc trouvent aussi les 
chiffres correspondants du programme de production de 
l'aciérie algérienne ainsi que les résultats de la com
paraison entre ces chiffres et les chiffres de la demande 
en a.f.s. de tout le Maghreb. Cette comparaison ne tient 
compte que des chiffres de PL, comme représentatifs pour 
un laminoir à barres et fil machine, et des chiffres de 
l'acier liquide comme représentatifs pour la capacité 
d'une aciérie. Le résultat de cette comparaison prouve, 
qutme augmentation relativement minime de la capacité 
de l’aciérie projetée en Algérie sera suffisante pour 
que cette aciérie algérienne peut couvrir toute la de
mande en a.f.s. du Maghreb.
Le programme de production de cette aciérie prévue en 
Algérie comprend la même gamme des nuances et des formes 
d'acier comme elle est demandée aussi pour le Maroc 
et la Tunisie. Par conséquence, c'est aussi de ce 
point de vue que l'aciérie fine algérienne sera en mesure 
de satisfaire le besoin de tous les pays du Maghreb.
Pour atteindre ce but, il suffit d'augmenter la capacité 
en acier liquide de 5.200 t/an ce qui correspond â une 
augmentation de 2,4
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Cette augmentation relativement modeste de la capacité 
devrait être réalisable sans équipement supplémentaire, 
li réserve de capacité de production couvre donc en géné
ral un surplus de production plus élevé.
Pour l'évaluation de la demande des diverses branches 
(voir l'étude de marché), nous avons considéré le besoin 
de la construction mécanique. Cependant le programme 
de production algérien prévoit pour le besoin de la 
construction mécanique seulement des qua
lités d'acier répondant aux êxigences minimales.
Par cette raison au tableau de comparaison B.7-1*1*/1• 
il résulte un chiffre négatif dans la rubrique du groupe 
d'acier 1.1. et un chiffre positif dans la imbrique du 
groupe d'acier 1.2.
En ce qui concerne la capacité du laminoir, il faut 
augmenter la capacité de 6.900 t, c'est-à-dire de 5 
une augmentation encore dans les limites de réserve de 
capacité, sans nécessiter un équipement supplémentaire.
La gamme des dimensions (0 5,5 - 200 mm) du programme 
de production algérien correspond bien à la gamme des 
dimensions, demandée aussi par le marché marocain-tunisien. 
Le fait que 1* augmentation proposée de la capacité en 
acier liquide de 2,4 i° est en face d'une augmentation prévue 
de la capacité du laminoir de 5 s'explique par la 
différence de la proportion (du rapport) entre les pro
duits laminés et forgés en Algérie d'une part et en 
Maroc et Tunisie d'autre part: En Algérie une plus 
grande partie des PB (produits bruts) est destinée â la 
forge qu'en Maroc et Tunisie.
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B.7.1.2. Données techniques

Nous avons supposé, que les augmentations de capacité 
relativement peu importantes, oui seraient nécessaires 
pour satisfaire la demande en a.f.s. de tout le Maghreb, 
ne demanderont pas des changements au projet de l’aci
érie algérienne ni d’un équipement supplémentaire.
Pour vérifier cette supposixion — d'ailleurs très vrai
semblable - il serait indispensable que SNS mettra 
toutes les données techniques nécessaires à la dis
position d'Austroplan.

û.7.1.2.1 Structure générale de l'usine

Pour rendre possible des comparaisons entre les trois 
variantes proposées, ncus avons été obligé de faire 
des estimations et suppositions concernant la variante 
No.1. Ces estimations et suppositions se basent sur le 
programme de production prévisionel, mentioné au cha
pitre -&.7.1.1. et sur notre experience dans la domaine 
de la fabrication d'a.f.s., ainsi oue sur l'état actuel 
de la technologie.
Nous supposons oue la ferraille sera la matière première 
pour l'aciérie prevue. L'aciers fins et spéciaux sera 
fabriqués dans des fours à arc électrique basioues, 
dont le nombre et les capacités exactes ne peuvent 
être supposés.
Néanmoins la capacité des fours ne dépassera probable
ment pas 50 t d'acier liquide. Pour la fabrication d' 
aciers alliés une installation de dégazage sera certaine
ment utilisée.
La coulée sera effectué en coquilles d'une façon con- 
ventionelle. Les lingots seront ensuite controllês et 
ébarbés.
La deformation à chaud des lingots sera executêe dans 
2 atéliers:
l'un consiste en un train de laminoir pour lingots, bil- 
lettes et fils, l'autre est une forge.
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le traitement ultérieur des produits finis a lieu dans 
des ateliers pour contrôle - qualité, dressage, traite
ments thermiques et eventuellement décapage.

*>.7.1.2.2 Spécification de l'éauipement de production

Comme dit précédemment, il nous est seulement possible 
d’indiquer l'équipement sans préciser les données tech
niques.

Laminoir:A c i é r i e :

-fours à arc électrique
-transformateurs
-inst.  de dégazage
-inst.  de la couleé en coquille
-ate liers  de contrôle et d'êbarbaqe
- ins t.  annexes et auxilia ires
- ins t.  de transport et de manutention

Forge:

-fours diverses
-presse 3 forger
-forqe 3 marteaux - pilons
-a te l ie r  de contrôle
- in s t .  de dressage
- ins t.  de traitement ultérieur
- ins t.  annexes et auxiliaires
- ins t.  de transport et de eanutention

-fours diverses
- t ra in  blooming
- tra in  3 b i l le t tes
- t ra in  à f i ls
-a te l ie r  de contrôle
- in s t .  de dressage
- in s t .  de traitement u ltérieur
- in s t .  annexes et auxiliaires
- in s t .  de transport et de eanutention

- in s t .  de prod. d'oxygène
- in s t .  d 'a ir  comprimé
-laboratoires et a teliers  mécaniques
- in s t .  I  haute tension
- in s t .  sanitaire et traitement d'eau
-bôttments administratifs et magasin central

Installation auxil ia ires:

B .7.1.3• Données économiques

Vue que l’au/rmentations proposée de la production ne 
demandera pas des investissements supnlémentaires ni 
un changement des gammes des nuances et des dimensions, 
une exploitation meilleure des capacités installées par 
une production plus élevée ne peut qu’améliorer le ren
dement économique de l’installation algérienne. Pour 
quantifier cette amélioration de la rentabilité il

A
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faudrait nue SNS communique toutes les données écono
miques nécessaires à Austroplan.
L*investissement totale de l'usine comprennant l'eauipe 
ment indinué ci-dessus â l'exception de la force, est 
estimé à 120 millions US S (base mi-1975).
Il se repartit comme suit:

aciérie ......................... 1S millions
laminoir ........................ 10 millions
installations auxiliaires .......  10 millions
bâtiments ....................... 14 millions

I-e prix de revient moyen par tonne des Produits laminés 
est estimé d. 6^0 US S , determinant un montant annuel 
d'environ 8é millions US $.
Le chiffre d'affaire annuel calculé sur la base d'un 
prix moyen de vente par groupe d'acier 1.1, 1.2. 2. et 
s'élève à environ 100 millions US $.

L'emplnoement de l'aciérie projetée se situe dans la 
région Constantinoise, où les grands consommateurs 
d'a.f.s. d'Algérie s'implanteront également.
I-a livraison aux consommateurs tunisiens se fera le 
mieux par chemin de fer, aux consommateurs marocains 
d'une manière êeonomioue par “bateau à partir du port 
algérien d'Annaba.



A U S T R O P L A N PRODUCTION PREVISIONNEL EN APS DE L'ALGERIE 1980
Tableau:

B.7.1 .1. / 1.

P R O D U I T S L A «  I N E S P R O D U I T S  F O R G E S
TOTALE

R O N D Carré Plat d e s  b i l l e t t e s  

p r é l a m i n é e s

N\ 0 i * . I 0 0 0 0 0
N .  nn 5 .5 -6 6 ,5 -9 9,5-30 31-50 51-75 I ’ 6-100 101-150 151-200 31-133 5x50- 10x75- 25x150- 35 35- 76- 201- 361-

N u a n c e \ 8x75 25x1b0 G O X UJ O O 75 125 360 5 7 0

18.750 3.650 8.500 900
.

10.750 i 10.850! 1.250 5.650 150 6.200 150 1.150 800 200 68.950

? . 1.050 200 4.350 1.450
|

22.400 ' 13.500 8.500 8.450 100 50 3.400 2.600 750 66.800

3 . 2.000 j iI
!

I
i
i

2.000

4 . 85 100 100 i 125 125 85 | 50
I
! 160 8 0 ! 105 5 1.020

5 .

iI
i

I
j

a
; ! 2 0 5 3 4 5 3 5 0 8 5 9 8 5

S | 19.800 3.850 14.935 2.450
!

33.250 ' 24.475 9.875 14.185
i

! 3oo! 5.200 360 4.630 1 205 345 350 3.590 955 139.755

S S 122.820 300
(
l!

11.190
- L -  -----------

9 0 0 4.545 1 3 9 . 7 5 5

NUANCES 1) Aciers au carbone
2) Aciers a l l ié s  de construction
3) Aciers 13 î Cr
4) Aciers à ou ti ls
5) Aciers à ou t i ls  fo r t  a l l ié s  et aciers rapides W

VJ1
- J



Tableau:
A U S T R O P L A N COMPARAISON ENTRE LA PRODUCTION PREVISIONNEL EN APS DE L'ALGERIE ET LA DEMANDE EN AFS DU MAGHREB 1980 B.7. 1.1./ 2.

I
D E M A N D E D'A.F.S •

Production prévue en
Comparaison : 
demande vs.

1 9 7 9 1 9  8 0 A lgerie 1980 production  
prévue 1980

Nuance
MAROC

' A3 ; P,Lt / an ! t /an

ALGERIE 
№  ' tP,lt /an  t /an

TUNISIE
/8 Í ,BLt/an t/an

MAROC

Z/8 a t izan t/an

ALGERIE

ti/an ! tí/an

TUNISIE
, f/R i №t /an  t/an

tot
.BR ’t /an

. MAGHREB

t?an ! a c .H q . tÿan ! \%n a c . l i g .

1)

t% n  a c . l i q .

4 ,3 ’ 5 ,4 143,7 2 9 .70 5 ,4 : V.074,?i | 5 , 158 13? ’I 36.241 ; 4.645 152 46.044 ; 71.046
¡

1.370 . 67.950 106.113 -21.906 ! -35.067

\2.
I> 1C .^ 5 ,6 ¿0:1,3 63.395,3 3 1 3 ,454,2 ’ ! 1. 507 50C 77.10" 3, 4|  3.338 0̂ i , :r 92.646 ; 143.111 4.590 1 53.450 

__________ !___________
102,891

_______________
29.196 ! 40.229

_ i

ii1
'*  i! 15.593 553,5 93.1 GO, 7" 3 ' 7.528,4 * fi 68? 113.342

j
1 ,  A 8 . 5 3 7 b8a, 4 138.690 214.157

i
5.950 ’ 131.400 203.004 7.290 | 5.153

2. 479,3 2.178 118,9 j 548
1

- 2.557
i
! 136 -

î
3.341 | 5.140

]
-  | 2.000 3.077

I

1.341 j 2.063

3. Ì]■ 95,9 682,2 53,4 7.8
i

! no
i

833 65 9 833
|

184 j 1.240 253 î 1.933 3.264 - 1.749 - 2.024

’ .2 .3 Í
Ì

15.168,7 1.240,7 95.332,1 3 j 7.555,1 j 17.423 1.515 | 116.064 3,4  8.728 1.518,4
1

142.215 220.537 6.213 j 135.333 215.345 6.882 j  5.192

1 )  CHIFFRE INDIQUE :  -  d e m a n d e  < P r o d u c t i o n  p r é v u e  

♦ d e m a n d e > P r o d u c t i o n  p r é v u e

S td
VVJl
OD
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B.7.2. VARIANTE II

Une unité de production en commun pour le Maroc et 
la Tunisie.

B.7.2.1. Programme prévisionnel de production

L'élaboration du programme de production de l'unité 
prévue pour le Maroc et la Tunisie se base sur l'éva
luation de la demande en a.f.s. pour 1979, indiquée 
au tableau A.5.2.3./1. (étude de marché).
Les quantités suivantes, cependant, n'ont pas été prises 
en considération:
- 912,7 t PL de la groupe dimension VI.

(300 t de la sorte d'acier 1.1.3.et 6 1 2 , 7 t de la sor
te 1.2.05.): cette dimension ( 0  <  5,5 nim) ne peut pas 
être produite par un laminoir à chaud et l'installa
tion d'une trêfilerie dans l'aciérie proposée pour 
cette quantité de 912,7 t/an ne serait pas écono
mique.

- la quantité totale de PP (produits plats) pour le Ma
roc et la Tunisie, soit 6.205,3 t/an. Cette quantité 
n'est pas assez pour permettre une production écono
mique par un laminoir à tôles moderne. Des tôles en 
a.f.s., on devrait par conséquence les importer.

- la quantité totale TB pour le Maroc et la Tunisie, 
soit 58,4 t/an: L'installation d'une production â tubes 
d'une telle petite capacité ne serait pas économique. 
Des tubes en a.f.s. seraient à importer.

Le programme de production ainsi rectifié est présenté 
au tableau B.7.2.1./1., détaillé par PB, PL et l'acier 
liquide.
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PROGRAMME PREVISIONNEL DE Tableau:
A U S T R O P L A N PRODUCTION 1979 B.7.2.1./1.

VARIANTE II.

i\Formes
Nuance^

PB
t/an

PL
t/an

Acier liquide 
t/an

1.1.1. 1.073 1.652
1.1.2. 6.950 10.693
1.1.3. 568 873
21.1. 8.591 13.218
1.2.02 719 1.107
1.2.03 113 174
1.2.05 6.039 9.291
1.2.07 1.018 1.566
1.2.08 115 177
1.2.10 1.900 2.924
1.2.11 592 91 2
1 .2.12 3 833 1.285
1.2.13 206 317
1.2.17 2.083 3.206
* 1.2. 3 13.618 20.959
s 1. 3 22.209 34.177

2.1 . 77 118
2.2. 522 803

* 2. 599 921

3.1. 20 31
3.2.1. 40 62
3.2.2. 36 55
3.2.3. 8 13
s 3. 104 161
1+2+3 3____ 22.912 35.259
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^.7.2.2. Données techniques

£.7.2.2.1. Structure générale de l'usine et analyse 
des différentes phases de fabrication.

La structure de l'unité de production est démontrée par 
le "flow-sheet", Tableau B.7.2.2.1./1. pour l'aciérie 
et B.7.2.2.1 ./2. pour le -laminoir. L'élaboration des 
"flow-sheets" se base sur les principes technologiques 
exposés dans les chapitres -ü .4. et B. 5.
Les différentes phases du procédé sont symbolisées par 
les différentes cases du "flow-sheet".

ÎiâSiSli® (tableau B.7.2.2.1./1.):
- Le parc â ferrailles: constitue la première unité de 

l'aciérie. Les ferrailles sont assorties selon leur 
composition chimiaue par troupes, coupées en dimen
sions appropriées au chargement des fours électrioues 
ou - dans le cas des ferrailles légères - comprimées 
en panuets des dimensions adaptées aux fours et en
suite entreposées. Suivant la dualité â produire aux 
fours à arc, les ferrailles sont mixtes en partant 
des groupes assorties et en considérant un mélange 
otpimal des composants d'alliage, ensuite transmises 
au panier de ferrailles. Le parc à ferrailles doit 
avoir une capacité de stockage pour un mois de pro
duction au minimum.

- Fours à arc: les qualités d'acier à produire, la ca
pacité prévue et les exigences de la sûreté de l'instal
lation déterminent les dimensions, le nombre et la con
struction des fours. Le nombre des heures de travail/an 
est en général 7.200 hrs/an (= 300 jours, c.a.d. 365 
jours moins 10 jours fériés et moins 55 jours répa
rations, entretien etc. - ), la capacité à prévoir
est 35.250 t/an d'acier liquide. A partir de ces chif-
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fres la capacité et le nombre des fours se calcule comme 
suit:

Groupe
d'acier

t/an t/h h/chargement t/chargement

1 34.177 4,75 4 19
2 + 3 1.082 0,15 4,5 0,67

1 + 2 + 3 35.259 4,90 4 19,6

Par conséquence on a besoin d'un four à 20 t. En raison 
d'une plus grande flexibilité,d'une charge du réseau élec
trique moins élevé et de la possibilité d'utiliser un 
équipement auxiliaire moins coûteux (p.ex. des grues moins 
lourdes), nous proposons d'installer 2 fours à 10 t.

Dégazage: Pour les aciers alliés, il s'impose le dégazage.
Le traitement s'effectue sous vide avec un chauffage à arc 
électrique. Au cours du dégazage on ajoute les additions 
d'alliage en mettant au point de cette manière la com
position chimique exacte, La durée de traitement s'élève 
à 40 minutes à peu prés . Il est donc possible à déga
zer chacun des chargements. Après avoir atteinte la tem
pérature de coulée optimale â l'aide du chauffage à arc 
électrique, l'acier est ensuite coulé en lingots.

Le programme de production fixe un diamètre de 200 mm 
-comme plus grande dimension des produits sortants du 
laminoir. Pour obtenir des produits bien laminés, 
on a choisi les dimensions des lingots comme suit: hau
teur totale de 1470 mm et section à mi-hauteur 400 x 400 mm. 
Il en résulte un degré de réduction de la section de 5 
comme valeur minimale ce que garantit, que la structure 
de la coulée (provenante de la coulée) soit entièrement 
transformée.
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Nous avons calculé le nombre des Imgotières en sup - 
posant un cycle de 12 heures avec une réserve de temps 
suffisante.
La dernière unité d'opération (unité de procédé) de 
l'aciérie, c’est l'atelier d'ébarbage des lingots et 
le contrôle de qualité. L'équipement de cette unité a 
été fixé compte tenu des quantités et des qualités de
mandées des produits. Les lingots, êbarbês et contrôles 
sont stockés dans un entrepôt, qui se trouve entre 
l'aciérie et le laminoir.
- le laminoir (tableau B.7-2.2.1./2.)
Pour spécifier l'équipement du laminoir, ses dimensions, 
ses capacités et ses caractéristiques, nous avons con
sidéré toutes les qualités d'acier des groupes dimen
sioned I - V (/ 5,5 - 200 mm) du programme de produc
tion. On a pris soin d'atteindre au moins la capacité 
minimale, qui assure encore une rentabilité suffisante. 
Ainsi la répartition des quantités et des dimensions dé
termine la capacité de production annuelle minimale. Le 
degré d'exploitation (degré d'utilisation) de l'équipement
- c.à.d. le rapport production effective / capacité nomi
nale - détermine la rentabilité.

Le degré d'utilisation du laminoir proposé en fonction 
du programme de production est montré au tableau 
B.7.2.2.1./3. Comme temps de travail annuel, on a sup
posé 300 jours ouvrables, à deux équipes par jour, 8 
heures chacune. Il en résulte un nombre des heures de 
travail de 4.800 hrs/an. Après déduction d'un temps d’in
terruption, éstimé à 1.200 hrs/an, et en supposant un taux 
de temps productif des machines de 80 $ , il résulte un 
nombre des heures de laminage de 2.880 hrs/an.
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Les produits laminés sont ensuite - selon les exigences - 
soumis â un traitement thermique, dressés et - classés 
selon des commandes - entreposés.!'équipement choisi du 
laminoir projeté constitue l'équipement de base.

B.7.2.2.2. Spécification de l'équipement de production
Les données techniques principales de toute l'équipement 
nécessaire (y compris toute l'installation auxiliaire) 
sont exposées ci-dessous.
Les données se basent sur des chiffres éprouvés (expéri
mentés) communiqués par des producteurs d'a.f.s., qui 
disposent d’un équipement très moderne et utilisent les 
technologies les plus récentes.

Aciérie :

Equi£ements_principauxç_

- 'Fours à arc électrique: (layout No. 2.2.)
Les deux fours avec un revêtement basique ont chacun une 
capacité de 10 t d'acier liquide; un surchargement jusqu’à 
14 t est possible. Il est supposé que les fours sont 
alimentés par un réseau électrique de 60 kV.
Le four se compose de la carcasse de four avec bec de 
coulée et trou de décrassage, couvercle basculant avec 
trois électrodes fixés par des bras ajustés à la construc
tion basculante. La carcasse repose sur un châssis fixé 
par des rails au-dessus de deux bascules mobiles.
Le four est basculé par un mécanisme hydraulique pour le 
décrassage jusqu'à 15° et pour la coulée jusqu’à 42°. Deux 
anneaux de couvercle de réserve sont prevus pour chacun
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Nombre de fours
Capacité (acier liquide) nom.

нал.
Diamètre de la carcasse 

" des flecuTie:

- Transformateur: fiaycut '
Les transi'оnnateues des fouri 
dans un bain d'huile avec une
Nombre de transformateurs 
Puissance nominale 
Tension primaire 
Tension secondaire 
Surcharge pour 1,5 hrs

4O
L

c. do.)
sont triphasés et se trouvent
Irigé rat ion à air.
i

5000 кVA 
60 к V
210 / 110 V
20 io

— L’installâtion de dé.ouïare : (1ayout No. 3.2.)
L ’installation est dimensionnée pour l’utilisation des 
poches de 14 t. L'acier est chauffé pendant le dégazage 
à arc électrique et peut è tre agité à l'aide d’argon 
soufflé.
Par un cas à vide, du adei, 11 or. s d'alliage peuvent être 
aj outées.
Nombre des installations 1
Puissance nominale
de transformateur 2000 kVA
Vide minimale 0,5 torr

- Equipement de coulée en lingots: (layout No. 3.8.) 
L'installation est équipe pour la coulée soit descendante 
soit montante. Pour la manipulation du tiroir de la poche 
existe un dispositif hydraulique mobile qui se trouve à 
l'emplacement de coulée.
Nombre de lingotiê Г Я Ц 
Dimension du lingot: 
section moyenne 
hauteur 
poids

60

400 x 400 mm 
1470 mm 
1850 kg
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EguigCïBont au x i? .ia ire  :

- Presse à paquetea los ferrailles; (layout No. 1.2.)
Nombre des presses 
Pression de travail 190 t
Dimensions des paqnmc 
Débit

■vil x 400 x 600 mm
-  i t/h

- Cisaille à coup-r U s ferrailles: (layout N0. 1.3.)
Nombre des c1s î!j ic 
Pression de ce;.< ■;a.~

•1
1 -0 t

Section de coms .a'-:-:. 'i 00 x 100 mm
Longueur de li vv i > v mm

- Installation uo vm oc --c ,-v; opine :
avec une bai:;,-ri .e i 1 mime v ms à caz

- Pont à b a n c o O ,voui 1,.
Pour le pesai- v c n : ■ ;'ô::il n des ferrailles un
pont-bascule d’oc - ■ •- : .ai , -v - 15 t est installé
sur la voie m e  oir.rv 1 .;. ¡ 0 - r railles.
Nombre 
Charge max. 21 t

- Paniers de ferrai il* 
La capacité <î-c ou: i er;

is: (layout N0 . 2.1.)
•> correspond à la capacité des

fours de telle muni cm  
le four à une îoju; ¡1

qu' ai, est possible de charger 
o;,a : 1: a. oue les ferrailles

soient bien as s e  r i ; .

Les paniers son t i t mû s par une le rme ture à chaîne? 
qui s'ouvre cmu ¡atoll-- par le son.i chargeur.
Nombre des p a n  i  o r a .j
Capacité des paniers 9,5 m3
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■PoT . ( •: r, irrt- » -** •••̂ .; \e t -  X V  ^  W  •  u j  W k A  li 1 1 W  » t. J

Pour le pesage des additions en dispose d'une balance 
à patauds, molile sui- rails, qui est roulée à la dé
charge au silo clrrnspondarte.
Nombre des salariées mou Lies 2
Charge max. vJû kg

- Cuves à lai t,1er: (, iay cui N о. 2 . ü . )
Les cuves senti ¡ilmon sìonnées pour une quantité de lai-
tier de 2-3 cou. t h 0 0 .
Nombre 3
Capacité 3 m3

- Poches 1e cou 1ée: ( J. ЯуОи a No. 3.1.)
La capacité du.-- ПО 0 î'i Яs s T  ’ V“ 1 14 x d'acier liquide.
Elles ont un rev? n :;r ■:ni ré; raclaire et sont munies des
dispositi le pouГ ili’;;, r.
Nombre des pocoО с ‘ 0

- Culbuteur de C-̂ O* • Ю ОЛ •
Pour basculer’ 1СП Г Г ,4 Я.Г q. i’ i • in pouvoir enlever le re-
vêtement ciér'oo;,. ; i t J t;. , . , ■; "1 , pose du revêtement neuf, un
culbuteur en. ac ЮГ ci'/Oc ino leUr électrique est prévu.
Nombre des culnи leurs 1
Puissance moiri О 0 kW
Dêbatement 135°

Installation 0 0 0 0спаяe et de préchauffage des poches:
(layout No. 0 » ó f f:i i • u • )

Les poches - après le i enOUVeliement du revêtement - sont
séchées à l'aid'e des brûl euro à mazout munis d'un pavois.
Le brûleur avec pavoi s est basoûlant verticalement. Le
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même dispositif sert à préchauffer les poches.
Nombre des brûleurs pour séchage 1
Nombre des crû leur s pour préchauffage 2
ConsommatLon de mazout 100 kg/hrs

- L'équipement des tiroirs de poche: (layout No. 3-7.)
I* écoulement de i’ac 1er des poches est réglé par des 
tiroirs commandés hydrauliquement.
Les tiroirs sont maçonnés, séchés et contrôlés à l’atelier 
des tiroirs, oui est équipé avec des fours de séchage, des 
outils appropriés, des établis, des dispositifs hydrauli
ques et des étasûres.
Nombre des tiroirs 10

- Contrôle ue uuaî ité: (layout No. 3.10.)
Les lingots sont corn nolés visuellement et à l’aide d’un 
équipement ultra-aunique pour des défauts de surface, 
des retassures et des inclusions non-métalliques.
L'équipement de contrôle consiste en:
1 appareil pour la détection des criques (système élec

tromagnétique avec bain d’immersion)

1 appareil à ultra-son
gamme de fréquence 0,2 - 15 M Hz
profondeur de pénétration 10 mm

1 four de refroidissement contrôlé:
four chauffé au mazout pour des nuances d’acier, qui 
demandent un refroidissement lent pour éviter la for
mat ion des criques-

- Equipements d ’'ebarbage des lingots:
(layout No. 3.10.)

Des parties défectueuses des lingots sont éliminées dans
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l'atelier d'ébarbage, qui dispose de l'équipement suivant:

1 tour à lingots
(pour lingots dont la peau de coulée doit être enlevée
complètement)

dimensions des lingots 400 x 400 mm
2 marteaux d'ébarbage de la fonte 
2 machines à meuler radiales

- Equipement d’entretien:
(atelier mécanique de réparation)
L'équipement de l'atelier doit comprendre au moins:
- tour
- scie à étrier
- fraiseuse
- raboteuse
- machine à meuler
- perceuse à colonne
- rectifieuse
- poste de soudure autogène
- poste de soudure à arc
- établis 

outillage à main 
perceuse d'établi

E^TuigemenL s_de_mari\i^en't i  °n

- Chariot pour panier à ferrailles: (layout No. 7.1.)
Le transport des paniers â ferrailles du parc â ferrailles 
aux fours se fait par des chariots sur rails â traction 
électrique.
Nombre des chariots 
Charge maximale

1
20 t
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- Chariot de manutention; (layout No. 7.2.)
Pour le transport des lingots écriqués au dépôt des lin
gots on utilise un chariot sur rails, mais sans force 
motrice.

- Pont roulant (parc à ferrailles); (layout No. 7.3.) 
Pour le déchargement des wagons à ferrailles, le stockage 
et le chargement des paniers à ferrailles, le parc à fer
railles dispose des ponts roulants équipés avec des élec
tro-aimants et des pinces de levage.
Nombre des ponts roulants 2
Charge 10 t
Portée 20 m

- Pont roulant (fours) ; (layout No. 7.4.)
Le pont roulant aux fours sert avant tout au chargement 
des fours, mais aussi à des autres services de transport, 
comme p.ex. à changer les cuves à laitier.
Nombre 1
Charge 20/5 t
Portée 18 m

- Pont roulant (halle de coulée); (layout No. 7.5.)
A la halle de coulée les ponts roulants servent au trans
port des poches de coulée, au démoulage des lingots etc.
Nombre des ponts 2
Charge 25/10 t
Portée 22 m

Nombre des chariots 
Charge maximum

1
15 t
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- L'équipement à charger les silos: (layout No. 2.5.)
Les additions et fondants sont transportés du dépôt aux 
silos par un système transporteur comprenant un convoyeur 
avec système de pesage, un élévateur à godets, une bande 
transporteuse et un chariot de déchargement.
Nombre des systèmes 1
Longueur de transport 25 m
Hauteur du système de transport 7 m
Débit max. 14 m3/h

- Chariots élévateurs à fourche:
Pour des diverses services de transport, indépendant des 
rails, des chariots élévateurs sont prévus.
Nombre des chariots 3
Charge max. 1 t

Equipements divers:

- Stockage intermédiaire des additions (layout No. 2.7.)
Pour déposer les additions à la proximité des fours à 
arc, l'installation des stockages intermediaires, con - 
struites en tôle, avec cinq boxes.
Nombre des stockages 2

- Refroidissoir des lingotiêres, qui sert en même 
temps au stockage: (layout No. 3.9.)

Nombre des refroidissoirs 1

- Pinces à éléctrode
Pour stocker et monter les électrodes en graphite 
Nombre des pinces 2
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Laminoir:

Equipements_grincipaux:

Train blooming

- Four poussant: (layout No. 1.1.)
Le four à réchauffer les lingots est un four poussant 
chauffé au mazout, à 2 rangées de lingots. A l*aide des 
deux dispositifs poussants les lingots sont poussés.
Nombre des fours 1
Temp.max. des produits à la 0
sortie des fours 1250 C
Débit (pour dimensions
400 x 400 mm) 30 t/h

- Dispositif à tourner les lingots: (layout No. 1.2.)
Les lingots sont placés alternativement tête à pied des 
lingots, par conséquent chaque deuxième lingot doit etre 
retourné avant le laminage. Un dispositif approprié est 
prévu.
Nombre des dispositifs 1

- Cage duo réversible: (layout No. 1.3»)
Le train blooming comprend une cage duo réversible avec 
moteur à courant continu, commandé par un pupitre de 
commande se trouvant à proximité de la cage. La cage duo 
est aussi équipée des tables à rouleaux commandés et des 
dispositifs de retournement.
Nombre des cages 
Diamètre des cylindres 
Longueur des cylindres 
Puissance de moteur

1
750 mm 
1800 mm 
2200 kW
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- Cisailles à billettes chaudes: (layout No. 1.4.)
Elle sert à couper les bouts défectueux des produits la
minés ainsi qu'à couper les billettes aux longueurs 
voulues.

- Refroidisseur pour billettes: (layout No. 1.5.)
Un refroidisseur â chaîne et à vitesse de transport 
réglable en construction métallique soudée sert pour 
refroidir les billettes laminées.
Au bout du refroidisseur se trouve un collecteur 
billettes.
Nombre des refroidisseurs 1
Longueur 10 m
Largeur 5 m

Fosses de refroidissement: (layout No. 1.6.)
La fosse revêtue en briques réfractaires sert â un re
froidissement lent des billettes.
Nombre des fosses 2

- Convoyeurs à rouleaux:
Pour le transport des produits laminés on se sert des 
tables à rouleaux, chaque rouleau commandé par un moteur 
à courant continu.

Nombre des cisailles 
Section de coupe max

1
40 000 mm2

Nombre des convoyeurs 
Longueur totale

7
87 m
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Train à barres et à fils combiné

Four à longerons mobiles: (layout No. 1.7.)
Les billettes sont portées à la température de laminage 
dans un four â longerons mobiles chauffé au mazout.
Nombre des fours 1
Température max. de sortie
des produits 1250° C
Débit (section 100 x 100 mm) 10 t/h

Décalaminage hydraulique à haute pression: (layout No.1.8.) 
Au cours du réchauffage au four de la calamine se forme sur 
les billettes. Un décalaminage par eau à haute pression 
est prévu pour éliminer cette calamine.
Nombre d’installations 1
Pression d’eau 100 at.

- Cage trio: (layout No. 1.9.)
La première cage du train à barres est une cage trio 
avec moteur à courant alternatif.
Nombre des cages trio 1
Diamètre des cylindres 440 mm
Longueur des cylindres 1200 mm
Puissance du moteur 1200 kW

- Tablier releveur: (layout No. 1.10.)
Un tablier releveur équipé d’une table à rouleaux, chaque 
rouleau commandé séparément, est prévu pour relever leë 
produits laminés au deuxième niveau de laminage de la 
cage 1.9.
Nombre de tabliers 1
Longueur 8 m
Largeur 12 m
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Cisailles à chaud: (layout No. 1.4.)
Les cisailles, interposées après le tablier releveur 1.10 
servent à découper les bouts défectueux des billettes et 
à les couper aux longueurs adaptées au refroidisseur. Une
des cisailles est mobile.
Nombre des cisailles 2
Section de coupe max. 10 000 mm2

- Cage duo avec doubleuse: (layout No.1.11.)
Le laminage final des barres est effectué par des cages 
duo , qui ont la commande en commun avec la cage 1.9- 
Les cages rangées au voisinage l'une de l'autre sont ac
tionnées par trois arbres de la cage à pignons, se trou
vant à coté des cages duo, d'une telle façon que chaque 
deuxième cage tourne dans le même sens.
Nombre des cages 5
Diamètre des cylindres 350 - 310 mm
Longueur des cylindres 800 mm

- Ripeur transversal: (layout No. 1.12.)
Un transporteur à chaîne achemine les barres de la cage
1.9. à une des cages 1.11. ou directement sur la table à 
rouleaux du refroidisseur.
Nombre des ripeurs 1
Nombre des chaînes trans
porteuses 6
Longueur du transport 12,5 m
Largeur 30 m

- Cisailles rotatives à chaud: (layout N0 . 1.4.)
La cisaille se trouve devant le refroidisseur (1.19.) et 
sert à couper les barres aux longueurs adaptées au re- 
froidisseur ou aux longueurs demandées par le service de
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vente (celles-là sont ensuite refroidies dans les fosses 
de refroidissement).
Nombre de cisailles 1
Section de coupe max. 900 mm2
Vitesse max. des produits 
laminés 4 m/sec

Refroidisseurs à râteaux obliques: (layout No. 1.19.) 
Sert à refroidir des barres.
Nombre des refroidisseurs 1
Longueur 26 m
Largeur 7,5 m

- Fosse de refroidissement;: (layout No. 1.6.)
Elle se trouve auprès du refroidisseur 1.19. et sert 
au refroidissement lent de certaines nuances d'acier
Nombre 1
Longueur 14 m
Largeur 2 m

Cisaille à froid: (layout No. 1.20.)
Les barres, refroidies au refroidisseur sont ensuite 
coupées aux longueurs voulues à l'aide d'une cisaille
à froid. 
Nombre 1
Puissance de coupe env. 350 t

Collecteur pour barres: (layout No. 1.21.)
Les barres coupées aux longueurs prêtes à la livraison 
sont ensuite mises dans le silo-collecteur à l'aide d'une
table à rouleaux.
Nombre des collecteurs 1
Longueur 12 m
Largeur 3 m
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- Cisaille à chaud.: (layout No. 1.4.)
Cette cisaille se trouve au début du train à fils et 
sert à couper les extrémités de tête des "barres.
Nombre 1
Section de coupe max. 120 mm2
Vitesse max. des produits 4 ra/s

- Laminoir à fil-machine: (layout No. 1.13.)
Les cages du train à fils sont rangées alternativement 
verticales et horizontales et ont une commande commune 
à courant continu.
Nombre des cages 8
Diàmetre des cylindres 250 mm
Puissance du moteur 1200 kW
Vitesse max. de laminage 17 m/s

- Refroi dissoir à eau : (layout No. 1.14.)
La température du fil au moment du bobinage est ajustée 
en faisant passer le fil dans une cuve d'eau.
Nombre des cuves 1
Longueur 9 m

Bobineuse: (layout No. 1.15.)
Il est prévu d'installer une bobineuse combinée "Garett- 
Edenbom" , qui permet un bobinage des fils polygonaux 
sans torsion.
Nombre des bobineuses 2
Diamètre max. des fils 18 mm
(tempêr. min. demandée 800° C)
Vitesse max.
Poids de couronne max.

18 m/s 
150 kg
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- Posses de refroidissement: (layout No. 1.16.)
Les fosses servent au refroidissement de ces nuances 
d'acier, qui demandent un refroidissement lent. Elles 
sont revêtues d’un mélange réfractaire.
Nombre des fosses 4

- Transporteur à palettes: (layout No. 1.17.)
Pour le transport des couronnes au poste de décrochage.
Nombre des transporteurs 2
Longueur total 40 m

Tourniquet: (layout No. 1.18 . )
Pour décrocher les couronnes des fils du transporteur 
à palettes.
Nombre 1

- Bobineuse de déchet: (layout No. 1.22.)
Les fils défectueux seront enroulés â une bobineuse à 
commande électrique
Nombre 1

Convoyeurs à rouleaux:
?our le transport des produits laminés, chaque rouleau 
est actionné séparément.
Nombre
Longueur total

10

261 m
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- Equipement de dressage et de contrôle des
billettes: (layout No. 5.)

L'équipement minimum est prévu comme suit:

1 Presse à dresser 
1 Scie à froid
1 Appareil de contrôle à ultra-son
1 Balance, charge max. 2 t
2 Machines à meuler oscillantes
2 Pointeaux à air comprimé

- Equipement de traitement thermique: (layout No. 6) 
Pour ce traitement il est prévu au moins un four à 
rouleaux, avec un débit de 2,5 t/h

Equipement de dressage pour barres et fils:
(layout No. 7.)

Au moins l'équipement suivant est prévu pour l'ajustage
des barres et des fils:
3 Machines à dresser â rouleaux 
1 Scie à froid
1 Machine à dresser et à tronçonner le fil-machine
1 Presse à dresser

- Equipement de contrôle et d'expédition:
(layout No. 8.)

L'équipement suivant est prévu comme équipement minimum:
3 Balances (à 0.1, 1 et 10 t)
1 Scie à froid
1 Appareil de contrôle à ultra-son 
Casiers pour magasinage
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Equipements auxiliaires 
Equipements de manutention

- Chariots de transbordement sur rails: (layout No. 9.1-)
1 Chariot d'une capacité de 20 t
pour le transport des lingots du dépôt des lingots 
à la table d'appui du four poussant (halle 2)

1 Chariot d'une capacité de 10 t (longueur max. des barres 12 m)

- Pont roulant: (layout No. 9.2.)
Pour diverses fonctions de transport comme p.ex. déchar
gement des fosses de refroidissements.
Nombre des ponts 1
Charge max. 10 t
Portée 30 m

- Pont roulant: (layout No. 9.3.)
Pour diverses fonctions de transport des pièces plus 
lourdes, p.ex. au cours des réparations
Nombre des ponts 1
Charge max. 25 / 5 t
Portée 30 m

- Pont roulant: (layout No. 9.4.)
Pour des fonctions de transport aux halles de traite
ment thermique, aux postes des ajustages et des con
trôles et à 1»expedition
Nombre des ponts 
Charge max. 
Portée

3
10 t 
14 m
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- Pont roulant: (layout No. 9.5.)
Pour l’atelier de réparations et l’atelier de tournage 
des cylindres
Nombre des ponts 
Charge max. 
Portée

1

5 t 
10 m

- Pont roulant: (layout No. 9.6.)
Pour le poste de dressage des billettes et de contrôle
Nombre des ponts 1
Charge max. 10 t
Portée 10 m

- Chariots élévateurs à fourche:
(pour halle 2)

Pour décharger les lingots du chariot de transbordement 
et pour charger la table d’appui du four poussant
Nombre de chariots 2
Charge max. 2 t

- Empileuse à mandrins:
À traction électrique pour le transport des bobines de
fils
Nombre 1
Charge max. 1 t

- Réseau de distribution d’énergie électrique:
(layout No. 3)

L’équipement du réseau comprend:
Transformateurs

- Installation de distribution â basse tension 
_ Commutateur de distribution à basse tension
- Redresseur â thyristors



(B/82)

- Atelier de tournage des cylindres et de réparation: 
(layout Ho. 4.)

L’équipement comprend au moins ce qui suit:
- Tours à cylindres
- Machine à affûter les outils
- Machine à rectifier les gabarits à contrôle optique
- Etablis
- Outils à main

- Equipement de recyclage de l'huile:
L'huile pour le train blooming, le train à barres et le 
train à fils est recyclé par 2 stations de recyclage, 
équipées comme suit:
- Réservoir d’huile
- Poste de filtrage
_ Refroidisseur d'huile
- Appareils de mesure et système régulateur.

B.7.2.2.3. Installations auxiliaires et ateliers annexes 
Les spécifications suivantes des installations auxiliaires 
et annexes se basent - comme il était le cas pour la 
spécification et la description des installations de pro
duction - sur l'expérience et les données de plusieurs 
producteurs d' a.f.s., qui disposent d'un équipement 
moderne, mais il faut considérer en premier lieu ces 
spécifications comme indicatives:

- Approvisionnement en oxygène: (layout No. IX)
Pour une production rentable de l'oxygène par une propre 
installation de 1'aciérie la consommation en oxygène n'est 
pas suffisante. L ’approvisionnement se fait donc par li
vraison de l'oxygène liquéfié en camion-citerne. Les pro
visions en oxygène pour un mois sont stockées dans des
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récipients thermiquement isolés, d'où l'oxygène est 
acheminé en passant par un évaporateur, par une conduite 
des tuyaux jusqu'aux fours à arc. La consommation d'oxygène 
par des fours est intermittente. Pour mieux égaliser 
les points de la consommation des récipients-tampon en 
oxygène gazeux sont intercalées.

- Poste à air comprimé:
L ’installation comprend deux compresseurs de la même 
puissance dont l'un sert comme réserve pour assurer un 
approvisionnement continu en air comprimé aussi en cas 
des pannes.

- Laboratoire: (layout No. IV)
Le laboratoire se compose:
- d'un laboratoire chimique

pour détermination des compositions des matières 
premières et des aciers â l'aide des méthodes classi
ques et de l'analyse spectrale

- d'un laboratoire métallographique pour analyse de struc
ture et de la surface des aciers à l'aide des méthodes 
microscopiques

- d'un laboratoire mécanique
pour le contrôle des qualités mécaniques des aciers 
telles que dureté, résistance mécanique, résistance â  

la traction etc.

- Atelier mécanique central: (layout No. V)
Pour des travaux d'entretien et de réparation, qu'on ne 
peut pas exécuter aux ateliers de l'aciérie ou du lami
noir mômes, un atelier mécanique central est prévu.
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L'équipement suivant représente l'équipement 
minimum:
- Tours universels
- Scie à étrier
- Etau limeur
- Perceuse à colonne
- Tourets d'affûtage
- Rectifieuse universelle
- Postes de soudure autogène:

- fixe
- mobiles

- Postes de soudure à arc avec gaz de protection CO2

- Fraiseuse universelle
- Perceuses d'établi
- Equipement d'une petite forge pour travaux divers:

- Foyer
~ Enclume
- Outils divers
- Four de trempe

- Station de haute tension: (layout N0. VII)
La station comprend toutes les installations nécessaires 
pour transformer et distribuer le courant â haute tension. 
Pour éviter des interruptions, il est recommandé, que 
l'alimentation en courant soit faite par deux réseaux 
à haute tension indépendants l'un de l'autre.
- Coupe circuit general
- Transformateur

- primaire
- secondaire

- Distributeurs pour:
- aciérie
- laminoir
- autres utilisateurs

- Interrupteurs - sectionneurs pour:
- aciérie
- laminoir
- autres utilisateurs
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- Equipement de manutention et magasinage central: 
L ’équipement suivant est prévu:
- Locomotive de manoeuvre
- Y/agons de ferrailles
- Pont roulant avec système de préhension magnétique
- Camions
- Chariots élévateurs à fourchette
- Bascule combinée pour camions et véhicules sur rails 

à chaque porte de l'usine, service par le gardier
- Etagères appropriées pour le magasin central

- L’alimentation en eau: (layout No. VIII)
L’eau brute après la station de pompage et une épuration 
préliminaire,alimente ensuite trois systèmes de distri
bution d'eau après avoir subi un traitement approprié 
selon le but d'utilisation:
- Circuit de l'eau potable
- Circuit d'eau de refroidissement ouvert
- Circuit d'eau de refroidissement fermé

L'équipement du circuit ouvert comprend:
- Bassin de décantation
- Installation de filtrage
- Installation de refroidissement
- Station de pompage

L'équipement du circuit fermé comprend:
- Station d'adoucissement d'eau
- Installation de filtrage
- Installation de refroidissement
- Station de pompage

Un réservoir surélevé d'eau de secours est prévu en cas 
de panne du système d'alimentation en eau.
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- Equipements divers:
- Equipement de secours
- Equipement de lutte contre l'incendie
- Equipement sanitaire
- Equipements des locaux sociaux et des bâtiments 

administratifs.

B.7.2.2.4. Implantation générale des différentes par
ties de l'usine

Les,layouts du laminoir et de l'aciérie projetée en in
diquant les détails les plus importants et les équipe- 
équipements principaux sont montrés par les Tableaux 
B.7.2.2.4./1. et 2.
Le layout général de Tableau B.7.2.2.4./3. montre une dis
position avantageuse des tous les ateliers principaux 
et annexes de l'aciérie et du laminoir, en considérant la 
possibilité d'une expansion éventuelle.

B.7.2.2.5. Estimation de la superficie requise de 
l'usine

La superficie requise des ateliers de production de l'acié
rie et du laminoir résulte des indications des Tableaux 
B.7.2.2.4./1. et 2. L'estimation pour les bâtiments an
nexes se base sur l'expérience et est faite en fonction de 
la capacité et du nombre du personnel.

Bâtiment Superficie
m2

aciérie
laminoir
administration et laboratoires 
atelier central des réparations 
magasin central
installation de traitement d'eau

2720
7150
900
300
800
400
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B.7.2.2.6. Estimations des matières premières requises 
Les quantités requises on été calculées sur la base des 
chiffres selon l'êxpérience de plusieurs producteurs en con
sidérant le programme de production et 1' équipement prévu.
Les quantités de la consommation par an, ainsi que les 
chiffres de la consommation par tonne d'acier liquide et 
par tonne des produits laminés sont indiqués au Tableau 
B.7.2.2.6./1.
Pour calculer la quantité des ferrailles requise on a pris 
un facteur de rendement empirique de 0,93 pour la trans
formation ferrailles/acier liquide.
Le besoin en additions d'alliage a été calculé en prenant
comme base du calcul une composition chimique moyenne de
chaque nuance d'acier:

FeMn ( 75 i ) 309 t / an
FeSi ( 75 i ) 324 t / an
FeCr ( 6 5 i ) 404 t / an
FeMo ( 70 i ) 11 t / an
FeV ( 80 i ) 1 t / an
FeW ( 80 i ) 3 t / an
Ni !\ 99,5 i ) 139 t / an

T o t a l 1.191 "t / an

On a supposé une quantité de laitier de 5 J> pour le groupe 
d'acier No. 1«et de 10 i pour les groupes No. 2.et 3- 
Sur la base de cette supposition on a calculé la quanti
té requise en additions et fondants formant du laitier.
Les chiffres de consommation pour l'oxygène, les électrodes 
en graphite, l'air comprimé, les lubrifiants et les 
désoxydants ont été estimés gur la base des chiffres selon 
l'expérience de plusieurs producteurs d'a.f.s. et indi
quées en chiffre par tonr, . d’acier liquide ou par tonne 
des produits laminés. Le chiffre de consommation de l'éner
gie électrique était calculé en additionnant les chiffres 
de consommation des consommateurs principaux comme les
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fours à arc,moteurs du laminoir etc. et en ajoutant à la 
somme un surplus de 25 $ pour tenir compte de la consom
mation d'énergie électrique des installations auxiliaires 
et annexes.
Le besoin en matière réfractaire indiqué se base sur des 
chiffres de consommation d’après l'expérience par tonne 
d'acier liquide pour l'atelier de coulée et pour les poches 
ainsi que sur des chiffres d'après 1'experience de durée 
de vie des revêtements réfractaires des fours à arc.
Du mazout est utilisé pour le séchage et préchauffage des 
poches, et les fours du laminoir.
La quantité requise de l'eau de refroidissement a été es
timée sur la base des indications de diverses producteurs 
d'a.f.s. L'eau potable a été estimée à 80 1 par personne/ 
jour.

B.7.2.2.7. Estimation du personnel requis
Le personnel requis est indiqué au Tableau B.7.2.2.7./1•» 
réparti en cinq classes comme suit:

Cadre supérieur (direction)
- Cadre technique (ingénieurs, techniciens)

Contremaître principal
- Contremaître
- Ouvrier, employé
La durée du travail a été supposée comme suit:
- Bureaux administratifs et techniques: 

la journée de 8 heures
- Aciérie: trois équipes de 8 heures par jour
- Laminoir, train blooming:

une équipe de 8 heures par jour
- Laminoir, train à barres et à fils:

2 équipes de 8 heures par jour



A U S T R 0 P L A N FLOW - SHEET ACIERIE 
VARIANTE II.

Tableau:
B.7.2.2.1./1.

Unité: t/an



A  ü S T R 0 P 1 A N FLOW - SHEET LAMINOIR VARIANTE II.
Tableau:

B.7.2.2.1./2.

Unité: t/an

7760

30672
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A U S T R O P L A N DEBIT DU TRAIN DE LAMINOIRS 
VARIANTE II.

Tableau: 
B.7.2.2.1./3.

DE
GR
OS
SI
SA
GE

Groupes de 
dimensions

Gage
No.

Débit
t/h

Limité par la 
capacité du

Quantité à 
laminer 
t/an

Temps de 
laminage 

h/an

I* Î 1 30 Four poussant 1.982 66,0
Dégrossir J 1 30 Four poussant T 22.987 766,3

SOMME : 24.969 832,3

LA
MI
NA
GE
 F

IN
AL II. + III.

|
2 j 10 Four à longerons 

mobiles 13.308 1.330,8

•>H 2 - 7 10 Four à longerons 
mobiles 7.423 742,3

V. 2-15 6,8 Cage No. 2 1 .342 197,4

S 01.2.1 E : 22.073 2.270,5

Degrêe d'exploitation : Degrossisage -
Laminage final -

28,9 ?°
78,8 fo
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Tableau:
A U S T R O P L A N LAY-OUT ACIERIE 

VARIANTE II. B.7.2.2.4./1

LEGENDE

1.1. Boxes 3 fe rra ille s
1.2. Presse 3 fe rra ille s

" 1.3. C isa ille  3 fe rra ille s
1.4. Pool 3 bascule
2 .1 . Panier 3 fe rra ille s
2.2. Four 3 arc
2.3. Transformateur de four
2.4. Trémies d'additions
2.5. Equipement â charger les trémies
2.5. Balance 3 additions
2.7. Boxes d'additions
2.8. Cuve 3 la i t ie r
2.9. Réparation de couvercles
3 .1 . Poche de coulée
3.2. In sta lla tion  de dégazage
3 .3 . In sta lla tion  de chauffage des poches

3 .4 . In sta lla tion  de séchage des poches
3 .5 . Culbuteur de poches
3 .6 . Fosse de réparation de poches
3 .7 . A te lier de tiro irs
3 .8 . Equipements de coulée
3.9. Stockage de lingots
3.10. Contrôle de qualité et ébarbage
4. Stockage d'additions
5. Stockage de materilres réfractaires
6. A te lie r mécanique de réparation
7 .1 . Chariot de panier 3 fe rra ille s
7 .2 . Chariot de manutention
7 .3 . Pont roulant (parc 3 fe rra ille s )
7 .4 . Pont roulant (ha lle  de four)
7.5. Pont roulant (ha lle  de coulée)



A U S T R O P L A N LAY-OUT LAMINOIR 
VARIANTE II.

Tableau:
B.7.2.2.4./2.

1
9 7 . 2.
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Legende Laminoir

1.1. Pour poussant
1.2. Dispositif à tourner les lingots
1.3. Gage duo réversible 0 750 mm
1.4. Cisaille à chaude 
1.5* Refroidisseur
1.6. Fosse de refroidissement
1.7. Four A longerons mobiles
1.8. Décalaminage hydraulique à haute pression
1.9. Cage trio 0 440 mm
1.10. Tablier releveur
1.10. Cage duo 0 350 . 310 mm
1.12. Rineur transversal
1.13. Laminoir A fil-machine 0 250 mm
1.14. Refroidissoir à l’eau
1.15. Bobineuse
1.16. Fosse de refroidissement
1.17. Transporteur â palettes
1.18. Tourniquet
1.19. Refroidisseurs à râteaux obliques
1.20. Cisaille à froid
1.21. Collecteur pour barres
1.22. Bobineuse de déchet
2. Halle des lingots
3. Réseau de distribution d’énergie électrique
4. Atelier de tournage des cylindres et de réparation
5. Ebarbage des billetes, expédition
6. Traitement thermique
7. Dressage pour barres et fil-machine
8. Contrôle de qualité, expédition
9.1. Chariot sur rails
9.2. Pont roulant 10 t
9.3 . Pont roulant 25/5t
9.4. Pont roulant 10 t
9.5. Pont roulant 5 t
9.6. Pont roulant 10 t
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A U S T R O P L A N IMPLANTATION GÉNÉRALE DE L'USINE 
VARIANTE II.

Tableau:
B.7 . 2 . 2 . 4 . / 3 .

LEGENDE

1. Aciérie V I I .  Station de haute tension
I I . Laminoir V III.A lim en ta tio n  en eau
I I I . Parc 3 fe r ra i lle s IX. Citerne d'oxygJne
IV. D irection et Laboratoire X. Bascule combinée
V. Services techn. centraux X I. Production d 'ac ier blanc (fu tu re )
V I. Stockage central X I I .  Extension

X.

420 m

ÎC
fi/

fM
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BESOINS EN MATIÈRES PREMIERES Tableau:

AUSTROPLAN CONSOMMABLES ET EN ENERGIE VARIANTE II. B.7.2.2.6./1.

DESIGNATION I Unité / an Unité / t * Unité / t **
Ferraille tôt. ! 37.913 t 1.655 kg 1.075 kg
Ferraille achetée

|j
! 25.569 t' 1.116 kg 725 kg

Additions dalliages I 1.191 t 52 kg 34 kg
Additions de scories i 1.954 t 85 kg 55 kg
Oxygène | 341.10'NmS 14.9 NmS ' 9.7 Nm*
Energie électrique 37,9.10iMWh 1.654 KWh 1.074 KWh
Electrodes en graphite

I --------
190 t 8.3 kg 5.4 kg

Cylindres 76 t 3.3 kg ( 2.2 kg )
Mat. réfractaires ! 1.740 t 76 kg 49 kg
Lingotièrec 635 t 27.7 kg 18 kg' '
Mazout 4.920 t 215 kg 140 kg

I1 3 4Eaux jj 123,2.10 m 5.4 m' 3.5 ni
Eaux dusage général 103,9 . 1 0 V 4.5 m 2.9 m’
Eaux refr.de raach. 6,1, 1 0 V 0.3 mJ 0.2m
Eaux potable 13,2.10V 0.6 m 0.4 m*
Lubrif iants 38.5 t 1.7 kg 1.1 kg
Air comprimé 350.103 Nra* 15.3 Nm* 9.9 Nin
Desoxydants 35 t 1.5 kg 1 kg
*) acier liquide : 35259 t

**) quantité livrée : 22914 t



Tableau;
A U S T R O P L A N BESOINS EN PERSONNEL VARIANTE II. B.7.2.2.7./1.

ication Employés
ouvriers

Contremaître Contremaîtreprincipal
Ingénieur
technicien Directeur Total

Departement A B
------- r

A B A B A B A B A B
Directionusine-bureaux 1 1 2 2 1 1 1 1 5 5
Dep. Technico - 
commercial 5 10 9 9 3 3 2 2 1 î | 20 25
Dep. Personnel et administration 36 50 27 39 7 7 4 4 1 1 ! 75 101
Total 1 61 50 10 7 j 3 100 131
Dep. Technique 
sécretariat 2 2 !I

i
| 1 î 1 4 4

Services techn. 
centraux 14 39 26 65 6 9 2 2 48 115
Production - 
bureaux » 1

I
1 : 1 1 I 2

Production - 
planning j « 12 1 1 13
Production - aciérie 50 194 1 2 42 4 13 2

I
5 ! 68 254

Production - 
laminoir 53 99 12 23 4 6 2 3 71 131
Total 2 j 332 145 29 1 2 I206 519
Total 1 + 2 393 195 39 19 4 650

*A î Nombre de postes 
B : Nombre de personnes nécessaires
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B.7.2.3. Données économiques

B.7.2.3.1. Evaluation des investissements
Le coût des investissements a été calculé en prenant 
comme base du calcul les prix mi-1975. Il est établi, 
détaillé par postes principaux, au Tableau B.7.2.3»1«/1» 
Par la suite il est montré de quelle manière chacun de 
ces postes principaux a été calculé:

Poste_1^ Engineering et supervision
Ce poste couvre les services suivants:
a) Engineering mécanique de base et détaillé, ainsi que 

la supervision d'exécution des travaux
h) Etude de génie civil, y compris l’étude détaillée, 

et supervision d'exécution des travaux.
c) Etude électrique, de base et détaillé, et la super

vision d'exécution des travaux.
Le coût total du poste 1 résulte de l'addition suivante:
10 $> du poste 4 (préparation du terrain)
10 $> du poste 5 (bâtiments et construction)
6 du poste 6 machines, appareils et équipement 
6 io du poste 7 auxiliaire 
2 io du poste 9 (montage)

Poste_2j_ Know-How
11 n'existe pas des directives et les frais pour le Know- 
How varient d'un cas â l'autre. Néanmoins on peut estimer 
en se basant sur l'expérience des cas similaires, que le 
coût du Know-How s'élèvera â 1,3 millions $.
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Poste_3: Achat du terrain
La superficie requise comprend 75.600 m2 selon le lay
out. Le prix d'un m2 était éstimé à US $ 6 / m2.

Poste 4: La préparation du terrain
Ce poste comprend: tous les travaux d'aménagement, l'in
stallation d’une infrastructure, l'installation d'une 
canalisation etc.

Poste 5: Bâtiments et travaux de construction
Dans ce poste sont inclus;
Tous les travaux du génie civil et du construction.

Poste 6: Machines, appareils et équipement auxiliaire
Le montant de ce poste comprend toutes les installations 
de l'aciérie et du laminoir ainsi que les pièces de re
change pour 2 ans de production. Les prix, utilisés 
pour le calcul sont soit des prix indicatifs des fournis
seurs soit des prix, issues des calculs des projets 
similaires et corrigés en considérant le changement de 
l'indice des prix. Les prix indiqués sont des prix loco 
fournisseur.
Le Tableau B.7.2.3.1./2. montre 1'énumération détaillée 
de ce poste.

?£SÎ£-2i Installations auxiliaires centrales
Y sont inclus: les laboratoires, le traitement d'eau,
les transformateurs et d'autres installations â haute 
tension, la station des compresseurs etc., ainsi que des 
pièces de rechange.
Le calcul du poste 7 s'est fait de la même manière que 
le poste 6.
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Poste 8: Frais de transport, assurance
lettre de crédit

Comme montant de ce poste on a pris 8 i» de la somme des 
postes 6 et 7.

Poste 9j_ Montage
Le coût du montage a été calculé en additionnant 30 i* du 
prix de l'équipement électrique et 12 ?£ du prix de l'en
semble de l'autre équipement.

Poste 10: Mise en marche
Ce poste tient compte des frais du personnel et des pertes 
des matières premières , d'énergie et des matières 
auxiliaires pendant la période de la mise en marche (dont 
on peut éstimer la durée à une année à peu prés).

Poste__2_ll Outils de rechange
Ce poste comprend les frais pour le stock des cylindres 
sur base des prix actuels.

Poste 12: Formation du personnel
Les frais de la formation du personnel qualifié sont 
êstimês â US $ 1200 par personne et par mois.

Poste 13» L'imprévisible
Pour des dépenses imprévisibles on a calculé 10 $ de la 
somme des postes 1-12 et 16.

Poste 14^ Intérêts
Les intérêts exigibles pendant la période de la construc
tion et la mise en marche font partie du coût total de 
l'investissement. Le calcul des intérêts est montrée 
au chapitre "financement".
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Poste 15: Coût d’investissement fixé
C'est la somme des postes 1-14 et s'élève, exprimé en 
US S , à 45,046 . 106.

Poste_l6^ Fonds de roulement
Les fonds d’un stock en matières premières (ferrailles, 
addition d'alliage etc.) pour 3 mois, le coût d'un stock 
des produits du programme d’nn mois ainsi que de la mon
naie au comptant correspondant aux recettes de 15 jours.*

Poste 17: Coût d'investissement total
C'est la somme des postes 15 et 16.

Poste_jl8̂ _ Droits de douane, impôts, et autres taxes
On ne tenait pas compte de ce poste, car, comme il est 
d'usage à l'occasion d'implantation des nouvelles indu
stries, ces frais font souvent partie des règlements 
spéciaux.

n.7.2.3.2. Programme d'investissement
Le programme d'investissement se isas© sur le programme 
des travaux préparatoires, des travaux de oonstruetien» 
de montage et de mise en marche. Ce programme est montré 
au Tableau B .7.2.3.2./1., la répartitionf des temps des 
travaux est- indiquée en semestres.
Financement; Il est prévu, que la livraison de la tota
lité de l'équipement, y compris les frais de montage soit 
créditée par le fournisseur aux conditions comme suit*

10 fi acompte â la livraison
90 fi en 20 acomptes semestriels

â partir du début de la production
taux d'intérêt; 8 1/2 fi p.a.

Tous les autres frais, y compris les travaux de génie



civil, sont à couvrir par les propres moyens de l’in - 
vesteur.
En utilisant les chiffres de 1’évaluation du coût d’in
vestissement (voir chapitre B.7.2.3.1.) il resuite le 
programme d'investissement, réparti en semestres, ex
posé au Tableau B.7.2.3.2./2.
Le programme tient compte des tous les frais encourus 
jusqu'au début de la production, y compris le capital 
de roulement et les intérêts cumulatives pour le crédit 
de livraison pendant la période dés la livraison jusqu'au 
début de la production.

B.7.2.3.3. Frais d'exploitation
Les frais d'exploitation sont calculés sur base des 
chiffres de consommation, montrés au chapitre B.7.2.2.6. 
et du besoin en personnel, estimé au chapitre B.7.2.2.7. 
Les prix d'unité pour les matières premières, l'énergie 
et les matières auxiliaires ont été soit indiqués par 
le CEIM et soit recherchés par nous-mêmes. Les salaires, 
y compris les charges sociales, sont supposés comme
suit:
Cadre supérieur
Cadre technique
Cor b remaître principal
Contremaître
Employé, ouvrier

16.200 US S / an
8.100 US S / an
5.400 US $ / an
4.050 US 8 / an
2.430 US $ / an

Pour des frais imprévisibles on a ajouté 15 i* des frais 
d'exploitation calculés.
Le calcul des frais d'exploitation est montré au Tableau 
B.7.2.3.3./1.
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La répartition des frais d'exploitation par pourcentage
se présente comme suit:
Matières premières 32,4 i*
Matières auxiliaires 19,4 $
Energie 1 3 »6
Salaires et traitements 21,5 i»

Les frais d'exploitation par an s'élèvent à 10,1 millions 
US S ce qui correspond à 441 US S par tonne des produits.

B.7.2.3.4. Prix de revient des produits
Lors d'une étude préliminaire il n'est pas possible de 
calculer un prix de revient séparément pour chaque com
posant prévu du programme de production.
Pour l'étude ci-présente nous avons calculé un prix de 
revient moyen se référant à la totalité du programme de 
production proposé. Nous avons indiqué le prix de revient 
moyen pour l'acier liquide, ainsi que pour les produits 
laminés.
Le prix de revient comprend - entre autres - les intérêts 
du capital engagé et 1'amortissements calculé.
Pour une première évaluation on peut supposer 50 i» du coût 
d'investissement.
Pour le calcul des amortissements, les taux suivants sont 
considérés.
batiments 25 ans 4 $ p.a.
équipement 12 ans 8 1/3 1° p.a.
véhiculés 5 ans 20 $ p.a.
Le calcul des prix de revient est montrée au Tab
leau B.7.2.3*4./1.
Sur la base des prix des produits laminés, valables en Europe 
mi-1975,on a calculé pour chaque groupe d'acier un prix de » 
vente moyen et ensuite la recette de vente moyenne des tous 
les produits du programme de production. Le résultat est
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montré au Tableau B.7.2.3.4./2.
La valeur vénale moyenne par tonne se calcule - nour le 
programme de production ci-présent - à 730 US $ /t.
La comparaison de la valeur vénale moyenne de 73& US $/t 
avec le prix de revient moyen de 660 US $/ t donne 
une première orientation en ce qui concerne la via
bilité du projet.
La rentabilité sur base d'un calcul simplifié du 
taux d'intérêt interne est examinée au chapitre suivant

B.7.2.3.5 Rentabilité
L'évaluation de la rentabilité est basée sur le calcul 
du taux d’intérêt interne du capital investi.
(C'est la "internai rate of return on investment").
Pour qu’un investissement soit économiquement raison
nable du point de vue d’un entrepreneur privé, il faut
que le taux d'intérêt interne soit plus grand que 
le taux d'intérêt en vigueur aux marchés des capitaux. 
Le calcul du taux d'intérêt interne se fait sur base 
du "Cash-Flow" établi pour une période bien définie, en 
général pour 15-25 années. Pour l'étude ci-présente 
on a choisi une période de 20 années. Le "Cash-Flow" 
peut être calculé comme revenu net sans tenir compte 
des impôts et de la distribution des dividendes ou 
en tenant compte de ces postes, qui diminuent le 
revenu net. Nous avons établi le "Cash-Flow" avant 
déduction des impôts et des dividendes. Pour établir 
le "Cash-Flow" on doit se baser sur;
- le programme d'investissement 

(voir tableau B.7.2.3.2./2 )
- le revenu prévisionnel, qui résulte du "cash-flow"

établi an tableau B.7.2.3.5./2.
- le programme de remboursement du crédit du 

fournisseur (voir tableau B.7.2.3.5./ 1. )
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Le "cash-flow" ainsi établi est montré au Tableau 
B.7.2.3.5./2.
Il tient aussi compte des rêinvestissements 
nécessaires de ces parties usées de l'équipe
ment ., qu'on doit remplacer pendant la période 
en question.
Le taux d'intérêt interne était ensuite dé
terminé par la méthode graphique montrée au 
Tableau B.7.2.3»5./3.
B.7.2.3.6 Modifications de la rentabilité
La rentabilité, exprimée par le taux d’intérêt 
interne, change parfois considérablement si 
certaines des conditions de base (prix des 
matières premières, prix d'énergie etc.) changent 
sans que le prix de vente puisse changer exacte
ment au même rythme (en général on laisse le prix 
de vente inchangé pour analyser l'influence d'un seul 
composant)*
Le tableau B. 7. 2.3.6 ./1, montre l'influence sur le 
taux d'intérêt interne d'une augmentation de prix de:
- l'énergie (10-20-30/2-)
- de la ferraille (10-20-30^)
- des salaires et traitements

(10-20-30/° )

La determination du point "break-even" indiqué au 
Tableau b.7 .2.3.6./2. montre que la production de 
17.850 t/an produits laminés est la quantité de pro
duction annuelle minimum pour que la production soit 
rentable.

B.7.2.3.7 Bilan prévisionnel
Le tableau B.7.2.3.7./1. expose un bilan pour une 
période de 20 ans, basé sur les données économiques 
montrées ci-dessus.



A U S T R O P L A N COUTS D'INVESTISSEMENTS
VARIANTE II B.7.2.3.1./1.

Pos. D E S I G N A T I O N US 1 .10*

1. Engineering et supervision 1.808
2. Know - how 1 . 3 0 0

3. Achat du terrain 0.454
4. Préparation du terrain 0.650
5. Bâtiments et travaux de construction 2.940
6. Machines,appareils et equ. auxiliaires 21.247
6.1. Aciérie, equ. principaux : 3.988
6.2. Laminoir - " - : 12.731
6.3. Aciérie, equ. auxiliaires : 2.497
6.4. Laminoir - ” - : 2.031
7. Installations auxiliaires centrales 1.802
8. Frais de transport, assurance 1.844
9. Montage 3.289
10. Mise en marche 1.540
11. Outils de rechange 0.062
12. Formation de personnel 0.342
13. Imprévisible 3.965
14. Interets 3.803
15. Coût d'investissement fixe 45.046
16. Fonds de roulement 2.377
17. Coût d'investissement total 47.423
18. Droits de douane, impôts etc. —
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COUTS D'INVESTISSEMENTS Tableau:A U S T R O P L A N DETAILLEES B.7.2.3.1./2.
VARIANTE II.

!
D E S I G N A T I O N  j US3.1 o6

A C I E R I E :  I
... i ... —

Equipements principaux : ;
Fours â arc 1.890
Installation dégazage 1.947
Installation coulée 0.151
Total equ. principaux 3.988
Equipements auxiliaires : j
Parc a ferrailles 0.766
Halle de fours 0.234
Halle de coulée 0.737
Autres 0.760
Total equ. auxiliaires 2.497
Total Aciérie 6.485
L A M I N O I R  r

Equipements principaux :
Fours 0.846
Train de laminoir,inc1. inst. électrique 9.884
Contrôle qualité 2.001
Total equ. principaux 12.731
Equipements auxiliaires :
Equipements de manutention 0.871
Installation électrique 0.635
Autres 0.525
Total equ. auxiliaires 2.031
Total Laminoir 14.762



A U S T R O P L A N PROGRAMME D'IMPLANTATION 
V A R I A N T E  II

Tableau:
B.7.2.3.2./1.

Pos. O B J E T 1 ^re année 2me année 3me année 4rae année

1 PREPARATIONS (CHOIX DE LA SITE, KNOW-HOW) 
ENGINEERING
APPEL D'OFFRES ET EVALUATION D'OFFRES

!
Iii

2
3
4 ± JN r HAD 1 itU 1U It£i

RECRUTEMENT DE PERSONNEL 
FORMATION DU PERSONNEL 
PREPARATION DE LA SITE 
BATIMENTS ET GENIE CIVIL 
COMMANDE DE L'EQUIPEMENT 
LIVRAISON DE L'EQUIPEMENT 
MONTAGE
MISE EN MARCHE 
PRODUCTION 50 <?o 
PRODUCTION 100 i»

5 i
6 i7
8 
9
10
11
12
13
14

j

15
16

PERIODE D'ENGINEERING 
PERIODE D'INVESTISSEMENT 
PERIODE DE PRODUCTION

i

1 Ï I

(B/108)



A U S T R O P L A N PROGRAMME D 'IN V E S T IS S E M E N T
V A R IA N T E  I I .

Tableau:.
B.7.2.3.2./ 2.

Unites mille US S
Fos. O B J E T  | 1~re année „me #2 année 3rae année 4me année Somme

1 Achat du terrain 454
i
! i

I 454
O<L Prép. du terrain | 200 400 | 50

j
I 650

3 Engine e ring, im ow-how 250 800 6 50 650 2350

4 Bâtiments, travaux de construction 750 1250 940 2940
5 Equipement y compris frais de transport et aaanranne 6207 12330 6356 24893
6 Montage 1344 1945 3289
7 Supervision, mise en marche 189 189 189 191 1540 2298
8 Fonds de roulement 1 507 870 2377

9 Frais préopérât ionnel s 101 101 101 101 404
10 Imprévisible 70 194 880 1495 859 315 87 65 396 5
11 Total sans intérêts 774 2133 9677 16449 9452 3463 957 715 43620
12 Intérêts 238 709 952 952 952 3803

13 Total avec intérêts 774 \ 2133 9677 16687 10161 4415 1909 1667 47423
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( B / 1 1 0 )

A Tableau:
A U S T R O P L  A N CALCUL DE COUTS DE FABRICATION VARIANTE II. B.7.2.3.3./1.

DESIGNATION
!
j Unité/an1

—
US$/Unitê USS/an-106 * )US$/t '

Ferraille-
1---------
! 25.569 t 75.3/t 1.925 84

Add. dâlliages 1.1 91 -i-b 1.350 59
Add. de scories 1.954 t 0.067 3,3
Oxygène i» r* 

i
—t o 

i U. Nm" 0.08 / Nm* 0.027 1 t 2
Energie électr. 37,9.105MWh 0 ,0 3 6 2/kvm 1.372 60
Electrodes 190 t 1 .390/t 0.264 11,5îCylindres 76 t 2.500/t 0.190 8,3
Mat.rêfr. j| 1.740 -i-b mix. . 0.657 29
Lingotiëres I 635 t 330/t 0.209 9,1
Mazout i 4.920 t 94/t 0.462 20

iEaux !!1 2 3 ,2 .1 0* m 0,0966/m3 0,012 0,5
Lubrifiants 38.5 t mix. 0.032 1 , 4
Désoxydants 35 t 94 9A 0.033 1 , 4

L'a 1 a ires 2.174 95
Di. vers 1.317 57
Coûts de fabrica ton 10.100_________________ 441
* ) quantité livrée : 22.915 t



A U S T R O P L A H
PRIX DE REVIENT 
VARIANTE II

Tableau:
B.7.2.3.4./1

Frais d’exploitation (selon Tableau B.7. .3.3./1.) 10.100
Transport et assurance 200
Intérêts sur le capital engagé 
estimé à 60 i* de l’investissement 2.543
Amortissement: Bâtiments 120

Equipements 2.075
Véhiculés 92

Frais totaux / an (en mille US $ ) 15.T30

Produits / an : 22,910 t

Prix de revient par tonne: 660 US $
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A U S T R O P L A N
CHIFFRE D'AFFAIRE ANNUEL 

THEORIQUE 
VARIANTE II.

Tableau:
B.7.2.3.4./2.

Nuance PB PL Total.
t/anUSS/t USS/an t/an u s s / t . USS/an USS/an

1.1. 8.591 510 4,381.410 4,381.410
1 . 2 . 0 2 719 600 431.400
1.2.03 113 640 72.360
1.2.05 6.039 640 3,864.960
1.2.07 1.018 730 743.140
1.2.08 115 810 93.150
1 . 2 . 1 0 1 . 9 0 0 1 . 2 2 0 2 , 3 1 8 . 0 0 0

1 . 2 . 1 1 592 800 473.600
1 . 2 . 1 2 3 950 2.850 833 1 . 0 5 0 874.650
1.2.13 206 970 199.820
1.2.17 2.083 600 1,249.800
z  1 . 2 . 3 950 2.850 13.618 758 1 0 , 3 2 0 . 8 8 0 10,323.730
z  1 . 3 950 2.850 22.209 662 14,702.290 14,705.140

2 . 1 . 77 1.700 1 3 0 . 9 0 0

2 . 2 . 5 2 2 3.040 1,586.880
z  2 . 599 2 . 8 6 8 1,717.780 1,717.780

3.1. 20 900 18.000 I

3 . 2 . 1 .
40

3.060 122.400
3 . 2 . 2 . 36 2.180 78.480 |
3.2.3. 8 1 0 . 3 0 0 82.400 [
z  3 . 104 2.897 3 0 1 . 2 8 0 I 3 0 1 . 2 8 0

z  r 3 950 2.850 2 2 . 9 1 2 730 16,721.350 I 1 6 , 7 2 4 . 2 0 0



T

• Tableau:
A U S T R O P L A N PROGRAMME DE REMBOURSEMENT DU CREDIT B. 7.2.3.5. /1 .VARIANTE II

Unité: US3

Mois
Sonarne de 
crédit restant

Intérêts
semestriel

Remboursement
semestri Année Payement d * intérêts Payement par an

6 22,404.000 952.170 1 ,1 2 0 .0 0 0

1 2 21,284.000 904.570 1 ,1 2 0 .0 0 0 5 me 1 ,856.740 2,240.000
18 20,164.000 856.970 1 ,1 2 0 .0 0 0

24 19,044.000 809.370 1 ,1 2 0 .0 0 0 6me 1 ,666.340 2,240.000
30 17,924.000 761.770 1 ,1 2 0 .0 0 0

36 1 6 ,8 0 4 .0 0 0 714.170 1 ,1 2 0 .0 0 0 y me 1,475.940 2,240.000
42 15,684.000 666.570 1 ,1 2 0 .0 0 0

48 14,564.000 6 1 8 . 9 7 0 1 ,1 2 0 .0 0 0 8me 1,285.540 2,240.000
54 13,444.000 571.370 1 ,1 2 0 .0 0 0

60 12,324.000 523.770 1 ,1 2 0 .0 0 0 gme 1,095.140 2,240.000
66 11,204.000 476.170 1 ,1 2 0 .0 0 0

72 10,084.000 428.570 1 ,1 2 0 .0 0 0 10me 904.740 2,240.000
78 8,964.000 380.970 1 ,1 2 0 .0 0 0

84 7,844.000 333.370 1 ,1 2 0 .0 0 0 1 1 “ 714.340 2,240.000
90 6,724.000 285.770 1 ,1 2 0 .0 0 0

96 5,604.000 238.170 1 ,1 2 0 .0 0 0 .j ^me 523.940 2,240.000
10 2 4,484.000 190.570 1 ,1 2 0 .0 0 0

108 3,364.000 142.970 1 ,1 2 0 .0 0 0 13me 333.540 2,240.000
114 2,244.000 95.370 1 ,1 2 0 .0 0 0

1 2 0 1,124.000 47.770 1 ,1 2 0 .0 0 0 1 4me 143.140 2,240.000
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A U S T R 0 ? L A N CASH - FLOW 
VARIANTS II

Tableau:
B.7.2.3.5./2.

Unité; mille US$
Pos.

"""" Année 
O b je t "

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

A
A .N

RESOURCE DU "CASH" 
CAPITAL PROPRE 2909 9679 8855 3574

A .? . CREDIT OU FOURNISSEUR 16583 5721

A .3 . REVENU DE VENT 8361 15722 15722 16722 16722 16722 16722 16722 16722 16722 16722 16722 16722 16722 16722 16722 16722 16722

A .A . DISSOLUT ICS DES FONDS DE 
ROULEMENT

2377

A .5 . SUB-TOTAL A 2908 25362 22938 20296 16722 15722 16722 16722 16722 16722 16722 16722 16722 16722 15722 16722 16722 16722 16722 19099

B.
B .1 .

UTILISATION DU "CASH" 
INVESTISSEMENT 2908 25124 11409 800

B .2 . RE-INVESTISSEMENT 325 325 325 325

B .3 . FONDS DE ROULEMENT 150? 870

9 .4 . FRAIS D'EXPLOITATION 5150 10300 10300 10300 10300 10300 10300 10300 10300 10300 10300 10300 10300 10300 10300 10300 10300 10300

B .5 . REMBOURSEMENT DU CREDIT 2240 2240 2240 2240 2240 2240 2240 2240 2240 2244

B .5 . INTERETS 238 1661 1904 1857 1666 1476 1286 1095 905 714 524 334 143

3 .7 . SUB-TOTAL 3 2903 26362 19727 13874 14397 14205 14015 14151 13635 13445 13579 13054 12874 13012 10300 10300 10625 10300 10300 10300

C.
C .1 .

BENEFICE
BENEFICE 3211 6422 2325 2516 2706 2571 3087 3277 3143 3658 3848 3710 6422 6422 6097 6422 6422 8799

c.? . BENEFICE APRES DEDUCTION 
D'IMPOTS EN MOYENNE 352

2087 4174 1511 1635 1759 1671 2006 2130 2043 2378 2501 2411 4174 4174 3963 4174 4174 5719
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A U S T R O P L A N CALCUL Tableau:
DU TAUX D'INTERETS INTERNE B.7.2.3.5./3.VARIANTE II

Pinde l'année
Net 
( en

Cash Flow 
US S 1000.-)

Taux d'escompte 
( Ю  io )

Taux d'escompte 
( 7 * ) .

Valeur â present 
( 10 % )

Valeur â present 
( 7 lo )

1 2.908 0,909 0,935 - 2.643 2.7192 — 9.679 0,826 0,873 - 7.995 8.450
3 — 6.769 0,751 0,816 - 5.084 5.5234 600 0,683 0,763 410 458
5 1.511 0,621 0,713 938 1.0776 1.635 0,564 0,666 922 1.089
7 1.759 0,513 0,623 902 1.0968 1.671 0,467 0,582 780 972
9 2.006 0,424 0,544 850 1.09110 2.130 0,386 0,508 822 1.082
11- 2.043 0,350 0,475 715 970
12 2.378 0,319 0,444 759 1.056
13 2.501 0,290 0,415 725 1.038
14 2.411 0,263 0,388 634 93515 4.174 0,239 0,362 998 1.51116 4.174 0,218 0,339 910 1.415
17 3.963 0,198 0,317 785 1.256
18 4.174 0,180 0,296 751 1.235
19 4.174 0,164 0,277 684 1.156
20 5.719 0,149 0,258 835 1.475

T o t a l - 2.302 2.220

Le taux d'intérêts interne se calcule ensuite - en tenant compte d’une taxation moyenne 
de 35 ?» - comme suit:
taux = 7 + 2220  ̂ = 7 + 1,47 = 8,47 fo4540 =======
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A U S T R O P L A N DIAGRAMME DE SENSIBILITE Tableau:
VARIANTE II B.7.2.3.6./1.

Taux d'intérêts 
interne

---- Energie
---  Ferrailles
---- Salaires

8,4

8

7 -

7.74

7,44

1*01

■ 6.45

"_5jl8T

_______

AA3_____

ï .
\ \
\

4
0 10 20 30

$> Augmentation



A U S T R O P L A N DETERMINATION DU POINT "BREAK-EVEN" 
VARIANTE II.

Tableau:
B.7.2.3.6./2.

Frais variables: 428 S/t 
Revenue de vente
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A U S T R O P L A N BILAN PREVISIONNEL 
VARIANTE II

Tableau:
B.7.2.3.7./1.

Unité: raille US$
'— —■---------  ANMrr

DESIGNATION - ------ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14

IMMOBILISATIONS ET AUTRES VALEURS 
IMMOBILISEES 1,404 23.925 32.226 32.226 32.226 32.226 32.326 32.551 32.551 32.551 32.876 32.876 32.876 33.204

AMORTISSEMENT 2.707 ‘ .574 6.331 9.148 11.435 13.722 16.0E9 I3.3q6 20.583 22,870 25.157

IMMOBILISATIONS ET AUTRES VALEURS 
IMMOBILISEES MET 1.404 23.9, 5 32.226 29.939 27.652 25.365 33.07P 21.116 18.829 16.542 14.580 12.293 10.006 8.047

VALEURS 0 *EXPLOITAT IPV ET VALEURS 
REALISABLES A COURT TEpNF 1.504 2.968 9.344 18.392 18.463 18.658 18.977 18.333 19.449 20.139 20.417 21.355 22.416 23.055

•KTIVA 2.908 26.893 42.070 48.331 46.115 44.023 42.055 39.999 38.378 36.681 34.997 33.648 32.422 31.102

CAPITAL DE L'ENTREPCREUP 2.908 12.587 21.443 25.017 25.017 25.017 25.017 25.017 25.017 25.017 25.017 25,017 25.017 25.017
CAPITAL DU AUX TIERS 16.683 22.404 22.404 20.164 17.924 15.684 13.444 11.204 8.964 6.724 4,484 2.244 0
RESERVES (2 .377) (1.777) 910 934 1.082 1.354 1.538 2.057 2.700 3.256 4.147 5.161 6.085

PASSIVA 2.908 26.893 42.070 48.331 46.115 44.023 42.055 39.999 38.278 36.681 34.997 33.648 32.422 31.102
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B.7.2.3.8. Emplacement de l'unité de production
B.7.2.3.8.1 Choix de 1*emplacement / remarque général

1*étude du choix d'emplacement d'une installation in
dustrielle a pour objet de faire ressortir quel est le 
site le mieux approprié pour implanter l'installation 
industrielle prévue, et de montrer quelles préparations 
seront necessaires.
L'étude du choix d'emplacement doit en premier lieu 
tenir compte que les conditions et les circonstances 
de la place choisie permettent une production à des 
prix compétitifs.
Pour un pays au stade de développement rapide et s'appuy
ant avant tout sur une planification économiques et in
dustrielle, tine étude du choix d'emplacement d'une in
stallation industrielle prend des aspects nouveaux et 
des contingences vont à l'encontre de certaines solutions 
que l'on pourrait apporter pour résoudre le problème.
En effet, un pays à prédominance agricole, souffrant 
d'un exode rural et qui veut s'industrialiser, aura 
entre autres comme premier objectif d'arrêter cet exode 
en créant des "foyers industriels” ce qui pourrait faus
ser en partie le problème de l'emplacement de l'instal
lation prévue.

Nous donnons ci-dessous les points principaux qui sont 
avant tout â considérer autant du point de vue écono
mique que technique:
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1 ) Possipilités_ dApprovisionnement en énergie
- courant électrique
- gaz naturel, pétrole

2) Approvisionnement en eau
- eau industrielle
- eaux d'égout (pente du terrain)

3) Potentiel de main d'oeuvre
- nombre
- niveau de formation
- possibilités de logements

4) Moyens de_transport_en tenant_com£te_des
- quantités à transporter
- distances
- coûts de transport par:
a) chemin de fer
b) bateau
c) route

5) Sources_de matières premières

6) Lieuxdelivraison £centres_de_consommation2

7) Çorid i_t i. on s_de_soIL s
- nature du sol (terrain géologiquement et sismique 
ment stable
a) niveau de la nappe d'eau souterraine
b) degré de planêité du sol
c) résistance min. du sol: 2 kg/cm2

- possibilités d'extensions
- permis de construire
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8) Conditions climatiques
- direction prédominante des vents
- altitude
- températures
- dangers d'inondations

9) Planification régionale et nationale

10) Degré dg pollution
- de l'air
- de l'eau

Dans ce qui suit, nous nous en tiendrons aux points prin
cipaux nécessaires pour déterminer une région renfermant 
le lieu le mieux adapté pour le site.

B.7.2.3.8.2. Propositions d'emplacement
Pour l'installation d'ur.e aciérie commune pour le Maroc 
et la Tunisie un site approprié en Maroc est mieux pla
cé qu'en Tunisie en tenant compte de la répartition des 
demandes entre le Maroc et la Tunisie.
En Maroc deux places sont avant tout à considérer: 
la région de Casablanca ou Nador, à proximité de l'acié
rie projetée.

Cette région est la partie la plus industrialisée du Ma
roc où se trouve aussi le plus grande nombre des consom
mateurs marocains d'a.f.s.. Aussi l'approvisionnement suf
fisant en énergie électrique est bien assuré. La région 
dispose d’un port d'une grande capacité ce qui facilite 
beaucoup l'approvisionnement en matières premières, qui 
sont pour la plus part à importer, et la livraison des 
produits pour la Tunisie. La région dispose aussi d'une 
infrastructure bien aménagée, ce qui rend facile la li
vraison des produits aux destinataires marocains.
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Région de Nador

L*installation de l’aciérie fine â la proximité immé
diate de l'aciérie projétée de Rador rendrait une dimi
nution du coût d’investissement possible. Certaines in
stallations auxiliaires et annexes, ainsi que les ser
vices administratifs pourraient être utilisés par les 
deux aciéries en commun.
Les frais de transport pour la distribution des produits 
seraient cependant plus élevés qu'en cas d'une installa
tion à Casablanca, car la plus grande partie des consom
mateurs marocains se trouvent dans la région de Casa
blanca.
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B.7.3. VARIANTE III

La variante III propose l'installation d'une aciérie 
dans chacun des pays Maroc et Tunisie pour produire des 
lingots séparément et l'installation d'un laminoir com
mun en Maroc pour le Maroc et la Tunisie.

B.7.3.1. Programme de production prévisionnel
La base du programme est la demande pour l'année 1979, in
diquée aa tableau A.5.2.3./1.
Les quantités suivantes n'ont pas été pris en considéra - 
tion:
- 912,7 t PL (Maroc)
- 5039,3 t PP (Maroc)
- 1166 t PP (Tunisie)

14,4 t TP (Maroc)
44,4 t TP (Tunisie)

La justification de laisser ces quantités de coté a été 
donnée au chapitre B.7 .2.1.
En plus, on a biffé des quantités, qui ne donnent pas 
une charge entière au four â arc:
0,8 t PL nuance d'acier 1.2.13. (Tunisie)
1,1 t ’PL nuance d'acier 3.1. (Tunisie)
Le programme de production, qui en résulte, pour les 
aciéries réparti en PB et acier liquide (indiqué pour cha
cune des nuances d'acier) et pour le laminoir est montré 
au Tableau B.7.3.1./1.

B.7 .3.2. .Données techniques

B.7.3.2.1. Structure générale des usines et analyse 
des différentes phases de fabrication

Les schémas (flow-sheet des matériaux) sont montrés 
pourles aciéries aux Tableau B.7.3.2.1./1. et B.7.3.2.1./2.
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et pour le laminoir an Tableau B 7.3.2.1./3.
Les capacités des fours ont été établies comme il était 
montré au chapitre B . 7 . 2 . 2 . 1 . :

pays t/an t^h h^charge t/charge

Maroc 23.475 3,26 4 13
Tunisie 11.782 1,64 4 6,6

On a prévu: pour l’aciérie en Maroc 2 fours à arc d'une 
capacité de 6-7 et pour l'aciérie en Tunisie 2 fours de 
3-4 t.
La description du flow-sheet des matériaux donnée au cha
pitre B.7.2.2.1. est valable également pour cette varian-te 
III , à l'exception de l'installation de dégazage, qui 
est prévue pour la variante III sans chauffage â arc élec
trique. Par conséquent il est nécessaire d'obtenir une tem
pérature de l'acier dans le four avant le dégazage â un niveau 
plus élevé pour compenser la perte de chaleur au cours du 
dégazage. Le dimensionnement et le layout du laminoir 
correspondent au laminoir de la variante II.

B.7.3.2.2. Spécification de l'équipement de production
Ci-dessous les données techniques principales de 1'équipe
ment sont indiquées comme données indicatives. La des - 
cription des installations est généralement la même qu' 
au chapitre B.7.2.2.2. pour la variante II. Par consé
quent, seules les données seront indiquées et pas les 
déscriptions, sauf si l'exécution de l'equipement diffère 
de la variante II.
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Aciérie Maroc:

Equipements principaux

- Fours à arc: (layout No. 2.2.)
Nombre des fours 2
Capacité / acier liquide min. 7 t

max. 9 t
Diamètre de la carcasse 3000 mm

" des électrodes 250 mm

Transformateur du four: (layout No. 2.3.)
Nombre des transformateurs
Puissance nominale
Tension primaire
Tension secondaire
Possibilité de surcharge 
durant 1,5 heures

2
3000 kVA 
60 kV 
210/110 V

20 io

- Installation de dégazage: (layout No. 3.2.)
L ’installation consiste en un récipient sous vide avec 
un couvercle par lequel la poche est introduite. A l'aide 
d'un rinçage â l'argon , introduit â travers la pierre 
de rinçage on peut agiter l'acier liquide. Par un sas 
sous vide on peut ajouter en petites quantités les ad
ditions d'alliage.
Nombre
Capacité des poches 
Vide mm.

1
9 t
0,5 torr
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Equipement de coulée en lingotiêre: (layout No. 3.8.)
Nombre des lingotières 
Dimensions des lingots:

40

section moyenne 400 x 400 mm
hauteur

Poids d*un lingot
1470 mm 

ca. 1Ô50 kp

Equipement auxiliaire:

- Presse à paqueter les ferrailles: (layout No. 1.2.)
Nombre 1
Puissance de service 190 t
Dimensions des paquets 
Débit

400 x 400 x 600 mm 
env. 5 t/h

- Cisaille â ferrailles: (layout No. 1.3.)
Nombre 1
Puissance de coupe 
Section de coupe

350 t
max. 100 x 100 mm

Longueur de lame 6000 mm

- Appareil de découpage autogêne:
Nombre 1

- Pont à bascule: (layout No. 1.4.)
Nombre 1
Charge max. 20 t

- Paniers â ferrailles: (layout N0. 2.1.)
Nombre
Capacité

3
5,5 m3
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- Balance: (layout No. 2.6.)
(pour le pesage des additions)

Nombre 2
Charge max. 500 kp

- Cuves à laitier: (layout No. 2.8.)
Nombre 3
Capacité env. 2 m3

- Poches de coulée: (layout No. 3.1.)
Nombre 5
Capacité 9 t

Culbuteur des poches (layout No. 3.5.)
Nombre 1
Puissance installé 4,5 kW
Dêbattement 135 0

- Installation de séchage et de préchauffage
des poches: (layout No. 3.3. et 3.4.)

Nombre des brûleurs pour séchage 1 
Nombre des " préchauffage 2
Consommation de mazout 300 kp/h

- Tiroirs de poche: (layout No. 3.7.)
Nombre des tiroirs compl. 10

- Equipement de contrôle pour lingots: 
(layout No. 3.10)

- Equipement d'ébarbage des lingots:
(layout No. 3.10)

- Equipement d’entretien et des réparations: 
(layout No. 6.)

co
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Eg^uigement _de_manu.'fc en t x °rî

- Chariot pour paniers à ferrailles; (layout No. 7.1.)
Nombre 1
Charge max. 15 t

- Chariot de manutention: (layout No. 7.2.)
Nombre 
Charge max.

1
10 t

- Pont roulant; (layout No. 7.3.)
Nombre 
Charge max. 
Portée

2

10 t 
20 m

Pont roulant; (layout No. 7.4.)
Nombre
Charge
Portée

1

15/5 t 
18 m

- Pont roulant: (layout No. 7.5.)
Nombre
Charge
Portée

2
20/5 t 
18 m

Installation de chargement des silos: (layout No. 2.5.)
N ombre
longueur du convoyeur 
Dénivellation
Débit max.

1
25 m 
7 m
10 m3/h

- Chariot élévateur à fourche
Nombre 3
Charge max. 1 t
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Divers^

- Stockages pour additions: (layout No. 2.7.)
Nombre 2

- Grille de refroidissement pour lingotières:
(layout No. 3-9.) 

Nombre 1

- Pinces à électrodes 
Nombre 2

Aciérie Tunisie:

Equipement principal 

- Fours à arc électrique: (layout N0. 2.2.)
Nombre des fours 2
Capacité en àcier liquide 3 t

4 t
Diamètre de la carcasse 2400 mm

" des électrodes 200 mm

- Transformateur de four: (layout N0. 2.3.)
Nombre 2
Puissance nominale 2000 kVA
Tension primaire 
Tension secondaire

60 kV 
210/110 V

Possibilité de surcharge pendant 1,5 h 20 £
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Installation de dégazage: (layout No. 3.2.)
(comme pour l'aciérie au Maroc)

Nombre
Capacité des poches

1

4 t
Vide min. 0,5 torr

Equipement de coulée en lingotière: 
(layout No. 3*8. )

Nombre des lingotières 
Dimensions des lingots: 
Section moyenne 
Hauteur
Poids des lingots

20

400 x 400 mm
env. 1470 mm
env. 1850 kp

Equi£ements_auxiliaires£

- Presse à paqueter les ferrailles: (layout N0. 1.2.)

- Cisaille à ferrailles: (layout N0. 1.3»)

- Dispositif de découpage autogène:

- Pont à bascule: (layout N0 . 1.4.)

- Paniers à ferrailles: (layout N0 . 2.1.)
Nombre 3
Capacité 3 m3

- Balance (pour additions): (layout N0. 2.6.)
(Comme pour l'aciérie au Maroc)

- Cuve à laitier: (layout N0. 2.8.)
Nombre 3
Capacité env. 1,5 m3
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Poche de coulée; (layout No. 3.1.)
Nombre
Capacité

5
4 t

- Culbuteur des poches; (layout No. 3.5.)
(comme pour 1*aciérie au Maroc)

- Installation de séchage et de préchauffage des poches; 
(layout No. 3*3. et 3.4.)

Nombre des dispositifs de séchage 1 
Nombre des ” de préchauffage 2 
Consommation de mazout 250 kg/h

- Equipement des tiroirs de poche; (layout N0. 3.7.)
Nombre des tiroirs compl. 10

- Equipement de contrôle de qualité pour 
lingots; (layout N0. З.Ю)

- Equipement d’êbarbage 4es lingots;
(layout N0. 3.10)

- Equipement d’entretien et de réparation;
(layout N0. 6.)

Equipement de manutention;

- Chariot pour paniers â ferrailles; (layout N0. 7.1.)
Nombre 1
Charge max. 10 t

- Chariot de manutention; (layout N0. 7.2.)
Nombre 
Charge max.

1

10 t
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- Pont roulant: (layout No. 7.3»)
(comme pour le Maroc)

- Pont roulant: (layout No. 7.4.)
Nombre 1
Charge 10/3 t
Portée 18 m

- Pont roulant: (layout No. 7.5.)
Nombre 2
Charge 15/5 t
Portée 18 m

- Dispositif de chargement des trémies: 
(layout No. 2.5.)
(comme pour le Maroc)

- Chariot élévateur à fourche
Nombre 3
Charge max. 1 t

Equipements divers

- Stockages pour additions: (layout No. 2.7.)
Nombre 2

- Grille à refroidissement pour lingots: 
(layout No. 3.9.)

Nombre 1

- Pince â électrodes:
Nombre 2
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Laminoir:

Les spécifications techniques pour l'équipement du la
minoir correspondent éxactement aux spécifications du 
laminoir de la variante II.

B.7.3.2.3. Descriptions de l'équipement des installa
tions et des ateliers annexes.

Ces installations sont éxactement les mêmes pour la 
variante III que pour la variante II à l'exception du 
laboratoire: le laboratoire de l'aciérie en Tunisie ne 
disposera pas d'un équipement pour effectuer le contrôle 
des caractéristiques mécaniques.

B.7.3.2.4. Implantation générale des différentes parties 
de l'usine.

Le schéma du Tableau B.7.3.2.4./1. montre le layout gé
néral des deux aciéries prévues. Le layout du laminoir 
est montré au Tableau B.7.3.2.4./2. Il est d'ailleurs 
identique au layout du laminoir de la variante II.
Les schémas des Tableaux B.7.3.2.4./3. et 4. donnent des 
propositions des implantations complètes, y compris les 
installation et les ateliers annexes, ainsi que l'infra
structure de l'aciérie en Tunisie (B.7.3.2.4./3.) et de 
l'aciérie plus laminoir au Maroc.

B.7.3.2.5. Evaluation de la superficie requise pour les 
installations.

Le terrain nécessaire se calcule comme suit:

Aciérie Tunisie:
Aciérie/ateliers 
Administration et laboratoire 
Ateliers de réparation 
Traitement d'eau

2420 m2 
600 m2 
300 m2 
300 m2
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Aciérie intégrée Maroc:

Aciérie/ateliers 2550 m2 
Laminoir 7150 m2 
Administration et laboratoire 900 m2 
Ateliers de réparation 300 m2 
Dépftt et magasin central 800 m2 
Traitement d’eau 400 m2

B.7.3.2.6. Evaluation du besoin en matières premières 
et en utilités

Le besoin a été calculé comme décrit au chapitre 
B.7.2.2.6.
Les chiffres résultants sont montrés aux tableaux 
B.7.3.2.Ü./1. et 2.

B.7.3.2.7. Evalvation du personnel requis
L'évaluation a été effectuée de la même manière que 
pour la variante II en se basant sur le même classement 
des qualifications et sur la même répartition de la 
durée de travail.
Le résultat est montré au Tableau B.7.3.2.7./1. et 2.

B.7.3.3» Données économiques

B.7.3.3.1 Evaluation des investissements
L'investissement comprend les mêmes postes que pour 
la variante II. Le mode d'évaluation étant aussi la même, 
nous renvoyons au chapitre B.7.2.3.1. Le Tableau B.7.3.3.1./1 
montre le coût d'investissement pour la variante III, le 
Tableau B.7.3.3.1./2. donne les détails du poste 6 du 
Tableau B.7.3.3.1./1.
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B.7.3.3.2. Programme d'investissement
Comme expliqué au chapitre B.7.2.3.2. le programme 
d'investissement se base sur le programme des travaux à 
partir des travaux préparatoires jusqu'à la mise en marche, 
pour la variante III, montré au Tableau B.7 .3 .3 .2./1 . 
L'évaluation du coût d'investissement, pour la variante 
III est expliquée au chapitre B.7.3.3.1.
Le programme d'investissement ainsi conçu est montré 
pour la variante III au Tableau B.7.3.3.2./2.

B.7.3.3.3. Frais d'exploitation
Le calcul des frais a été effectué pour la variante II 
(voir chapitre B.7.2.3.3.) sur la base des frais d'une 
année d'exploitation normale. Le résultat du calcul 
fait l'objet du Tableau B.7.3.3.3./1. Les frais d'exploi
tation annuelle s'élèvent à 11,762 millions US S ce 
qui correspond à 513 US $ en moyenne par tonne des pro
duits.

B . 7.3.3.4. Prix de revient
En ce qui concerne 1 'explication du calcul voir cha
pitre B.7.2.3.4.
Les frais d'exploitation constituant un des éléments 
du calcul sont exposés pour la variante III au Tableau 
B.7.3.3.3./1.
Le résultat du calcul du prix de revient est montré 
au Tableau B.7.3.3.4./1. et il se calcule vin prix de 
revient moyen de 746 US $ / tonne. Comparé â la valeur 
vénale moyenne de 730.- US S / tonne,il resuite clair- 
ment que la Variante III n'est pas faisable du point de 
vue économique.
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B.7.3.3.5 Rentabilité
La méthode d’évaluation utilisée est décrite au cha
pitre B.7.2.3.5..
Le revenu prévisionnel de vente reste le même que pour 
la variante II. Le 'cash-flow' modifié pour la variante 
III est montré au Tableau B.7.3.3-5./1.
Le programme de remboursement pour le "cash-flow" 
est montré au Tableau B.7 .3 .3 .5 ./2.

Aussi ce calcul de la .rentabilité prouve que la 
Variante III est du point de vue économique à rejeter.

B.7.3.3.6. Choix de l'emplacement
Les points à considérer ont déjà été exposés au chapitre 
B.7.2.3.8.1.
Comme place pour l'implantation du complexe marocain sont à 
considérer avant tout les régions de Kador et de Casablanca. 
La justification donnée au chapitre B.7.2.3.8.2. reste 
aussi valable pour la variante III.
En ce qui concerne l'emplacement de l’aciérie prévue 
en Tunisie, il parait le plus avantageux de la combiner 
avec l'installation existante à El Fouladh. L'utilisation 
en commun des installations auxiliaires pourrait bien di
minuer les frais des investissements. L'approvisionnement 
en énergie électrique est assuré et la proximité du port de 
Bizerta assure des bonnes liaisons de transport (matières 
premières, lingots etc.). En produisant seulement des lin
gots etc. destinés au laminoir du Maroc, la situation par 
rapport aux autres consommateurs est sans importance.



A U S T R O P L A N PROGRAMME PREVISIONELLE DE PRODUCTION 1979 
VARIANTE III.

Tableau:
B.7 .3 . 1 . / 1  •

MAROC
Aciérie

TUNISIE
Aciérie

MAROC
Laminoir

X^Formes PB Acier liq. PB Acier liq. PB PL
Nuance^ t/an t/an t/an t/an t/an t/an
1.1.1. 907 1.042 531 610 1.073
1.1.2. 4.503 5.176 4.000 5.517 6.950
1.1.3. 635 730 124 143 568
21.1. 6.045 6.948 5.455 6.270, 8.591
1.2.02 128 147 835 960 719
1.2.03 151 174 113
1.2.05 8.083 9.291 6.039
1.2.07 1.362 1.566 1.018
1.2.08 154 177 115
1.2.10 670 770 1.874 2.154 1.900
1.2.11 566 650 228 262 592
1.2.12 942 1.083 176 202 833
1.2.13 275 316 205
1.2.17 2.789 3.206 2.083
2 1.2. 13.607 15.640 4.626 5.318 13.617
2 1. 19.652 22.588 10.081 11.588 22.208
2.1. 103 118 77
2.2. 539 620 159 183 552
2 2« 642 738 159 183 599
3.1. 26 30 19
3.2.1. 54 62 40
3.2.2. 38 44 10 11 36
3.2.3. 11 13 8
2 3. 129 149 10 11 103
1+2+3 20.423 23.475 10.250 11.782 22.910
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Tableau:

A U S T R O P L A N PLOW-SHEET ACIERIE MAROC 
VARIANTE III. B.7.3.2.1./1.

Unité : t/an



A U S T R O P L A N PLOW-SHEET ACIERIE TUNISIE 
VARIARTE III.

Tableau:
B.7.3.2.1./2.

Unité: t/an
11138 153?
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A U S T R O P L A N PLOW-SHEET LAMINOIR MAROC 
VARIANTE III.

Tableau:
B.7.3.2.1./3.

U n i t é :  t / a n

30670

L I V R A I S O N S
Groupe de 
dimension 1 II III IV V tot.

t/an 1942 4132 8510 7052 1274 22910
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A U S T R O P L A N LAY-OUT ACIURIE 
VARIANTE III.

Tableau:
B.7.3.2.4./1.

LEGENDE

1.1. Boxes I  fe rra ille s  
1.?. Presse 3 fe rra ille s
1.3. C isa ille  i  fe rra ille s
1 .4 . Pont 3 bascule
2 .1 . Panier 3 fe rra ille s
2.7. Four 3 arc
7.3. Transformateur de four
7.4. Trémies d'addilions
7.5. Equipement a charqer les triâ tes
7.5. Balance 3 additions
7.7. 8oxes d'additions
7.8. Cuve I  la i t ie r
7.9. Réparation de couvercles
3 .1 . Poche de coulée
3 .7 . Insta lla tion  de dégazage
3 .3 . Insta lla tion  de chauffage des poches

3 .4 . In sta lla tion  de séchage des poches
3.5. Culbuteur de poches
3 .6 . Fosse de réparation de poches
3 .7 . A te lier de t iro irs
3.8. Equipements de coulée
3.9. Stockage de lingots
3.10. ContrSle de qualité et ébarbage
4. Stockage d'additions
5. Stockage de »atericres réfractaires
6. A te lie r mécanique de réparation
7.1. Chariot de panier 3 fe rra ille s  
7.7, Chariot de eanutention
7.3. Pont roulant (parc I  fe rra ille s )
7.4. Pont roulant (ha lle  de four)
7.5. Pont roulant (ha lle  de coulée)
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A U S T R O P L A N LAY-OUT LAMINOIR VARIANTE III.
Tableau:

B.7.3.2.4./2.

130 ■

(B/142)



(в/нз)

Legende Laminoir

1.1. Four poussant
1.2. Dispositif à tourner les lingots
1.3. Cage duo reversible 0  750 nun
1.4. Cisaille à chaude
1 .5 . Hafroidisseur
1.6. Fesse de refroidissement 
1 .7 * Foxr à longerons mobiles
1.8. Décalaminage hydraulique è haute pression
1.9. Cage trio 0  440 mm
1.10. Tablier releveur
1.10. Cage duo 0  350 . 310 mm 
1.12. Ripeur transversal
1.13» Laminoir à fil-machine 0  250 mm
1.14. Refroidissoir à l’eau
1.15. Bobineuse
1.16. Fosse de refroidissement
1.17. Transporteur à palettes
1.18. Tourniquet
1.19. Refroidisseurs à râteaux obliques
1.20. Cisaille â froid
1.21. Collecteur pour barres
1.22. Bobineuse de déchet
2. Halle des lingots
3 . Réseau de distribution d’énergie électrique
4 . Atelier de tournage des cylindres e t  de r é p a r a t io n
5. Ebarbage des billetes, expedition
6. Traitement thermique
7. Dressage pour barres et fil-machine
8 . Contrôle de qualité, expedition
9.1. Chariot sur rails
9.2. Pont roulant 10 t
9.3. Pont roulant 25/5t
9.4* Pont roulant 10 t
9.5. Pont roulant 5 t
9.6. Pont roulant 10 t
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A U S T R O P L A N IMPLANTATION GÉNÉRALE DE L'ACIERIE TUNISIE VARIANTE III.
Tableau:

B . 7 . 3 . 2 . 4 . / 3 .

340b

LEGENDE

I .  Aciérie
I I I .  Parc à fe r ra ille s
IV. D irection et Laboratoire
V. Services techn. centraux
V I I .  Station de haute tension
V I I I ,  Alimentation en eau
IX. Citerne d*oxygène
X, Bascule coabinie 
X I I .  Extension

(B
/144)
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«r  ̂ _ Tableau:
A U S T R O P L A N IMPLANTATION GENERALE DE L USINE MAROC VARIANTE III. B.7.3.2.4./4.

LEGENOE

l . Aciérie VI

i l . Laalnoir VI

i l i . Parc 3 fe r ra i l le s IX,

I V. D irection  et Laboratoire X.

v . Services techn. centraux XI

v i . Stockage central XI

Bascule combinée
Production d 'acier blanc (fu tu re )  
Extension

« 0  a (B/145)
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BESOINS EN MATIERES PREMIÈRES CON- Tableau:

AUSTROPLAN SOMMABLES ET EN EN ER GIE» ACIERIE B.7.3.2.6./1.
TUNISIE VARIANTE III.

DESIGNATION [ Unité / an Unité / t * Unité / t **
Ferraille tôt. | 12.670 t 1.075 kg 1.236
Ferraille achetée 11.138 t 945 kg 1.087
Additions dalliages 332 t 28 kg 3 2 kg
Additions de scories I 644 ti 55 kg 63 kg
Oxygène ! 114.10* Nm* 9.7 Nm* 11.1 Nm*
Energie électrique I ,7,6.10* KWh 645 KWh 741 KWh
Electrodes en graphite 63 t 5.3 kg 6 kg
Cylindres

-

Mat. réfractaires I 752 t 64 kg 73 kg
Lingotières 212 t 18 kg 21 kg
Mazout 886 t 75 kg 86 kg
Eaux 10.940
Eaux dusage général
Eaux refr.de raach. 2.660 m* 0.2 m3 0.2 m*
Eaux potable 8.280
Lubrifiants 3.5 0.3 kg 0.3 kg
Air comprimé 120.10*Nma 10 Nm* 12 Nm*
Désoxydants 12 t 1 kg 1.1 kg
*) acier liquide : 11.782 t/an
**) quantité livrée : 10.250 t/an
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AUSTROPLAN
BESOINS Eli MATIERES PREMIERES CON
SOMMABLES ET EN ENERGIE.USINE MAROC VARIANTE III.

Tableau:
B.7.3.2.6./2.

DESIGNATION Unité / an Unité / t * Unité / t **
Ferraille tôt. 25.242 t 1.075 kg 1.101 kg
Ferraille achetée 14.430 t 615 kg 630 kg
Additions dalliages 864 t 37 kg 38 kg
Additions de scories 1.310 t 56 kg 57 kg
Oxygène 2 27.103 Nm3 7.7 Nm3 9.9 Nm3
Energie électrique 25,45.10&KWh 1.084 KWh 1.111 KWh
Electrodes en graphite 126 t 5 kg 5.5 kg
Cylindres 76 t 3.2 kg 3.3 kg
Mat. réfractaires 1.143 t 49 kg 50 kg
Lingotières 423 t 18 kg 18 kg
Mazout 4.657 t

■
198 kg 203 kg

Eaux 122.420 5.2 m1 5.3 m‘
Eaux dusage général 130.930 m' 4.4 m1 4.5m3
Eaux refr.de raach. 5.310 m* 0.2 m* 0.2 m’
Eaux potable 13.180 m3 0.6 m* 0.6 m*
Lubrif iants 35 t 1.5 kg 1.5 kg
Air comprimé 235.1 O* Nm1 10 Nm3 10 Nm'
Désoxydants 23 t 1 kg 1 kg
*) acier liquide : 2 3 . 4 7 5 t /an

**) quantité livrée : 22.910 t /an



A U S T R O P L A N BESOINS EN PERSONNEL.ACIERIE TUNISIE 
VARIANTE III.

Tableau:
B . 7 . 3 . 2 . 7 . / 1 .

ication Employés
ouvriers

Contremaître Contremaîtreprincipal
Ingénieur
technicien

Directeur Total
Département A B ! A B ! A B A B i A B ! A B
Direction J 1 . I 2 usine-bureaux ü ! j ^ 2 i I 1 1 1 1 5 5
Dêp. Technico - 5 j 
commercial S 1

j
1

'

79Dêp. Personnel et i ? I . 
administrâtion j ^  j 19 31 6 6 4 4 1 1 53

1 ! 1Total 1 j 24 j 38 j 21 33 6 6 5 5 2 | 2 I58 I 84
Dêp. Technique jj 
secretariat |

i2 j 2 1 ■
1 11 i | i j i 4 i 4

Services techn. 
centraux 10 32 | 17 | 52 j 4 7 1 2 | i li I 2 ! 33 : 93; I; !
Production - | I i -i i 1 bureaux I i I 1 ! 1

1
! i 

i |
1 i ! 2 2

fa
Production - i | ! ! planning | j | 5 j 5 1 I 6i; 6
Production - | aciérie B 194 1 2 42 4 13 2 5 68 254
Production - 
laminoir - - - - - - - - - - I - -
Total 2 I 60 226 37 102 9 21 6 9 1 1 I 113 359
Total 1 + 2  | 84 264 58 135 15 27 11 14 3 3 171 443
A : Nombre de postes 
B : Nombre de personnes nécessaires

> ♦? 
! /C

T >



A O S T B O P L  A N BESOINS EN PERSONNEL.USINE MAROC VARIANTE III.
Tableau:

B.7.3.2.7./2.

— ^Qualif ication Employés
ouvriers

Contremaître Contremaître
principal

Ingénieur
technicien

Directeur Total

Département j A I B A B A B ! A B A B A b !
Direction 5 1 Ì 1 usine-bureaux >i I 2 | 2 ; Ij 1 1 1 1 5 5
Dép. Teohnico - | _ j comnercial « 5 9 9 3 3 2 2 1 1 j 20 25
Dép. Personnel et j 
administration j 50 27 39

50
7 7 4 4 1 î l

3 I 75 101

131Total 1 J 61 10 7 100
Dép. Technique j I 
secretariat j j 2 2 1 ’ ! > 1 | 4 | 4
Services techn. !.. ! 1 \ en ! c centraux | 14 | 33 1 26 | 65 | 6 9 | 2 I i ï i 2 ! ! I 48 ; 115
Production - 5 j j 1 bureaux ! > ! ' 1 1 I1 I !  2 i 2
Production - ! 1 1 12 j planning j î i 1 1 2 1 î !i ! I u  ; .3
Production - J n aciérie “ 194 1 2 42 4 13 2 5 I «8 254
Production - 
laminoir

*
53 99 12 23 4 6 2 3 71 131

Total 2 | 332 145 29 12 1 206 519
Total 1 + 2 393 195 39 19 4 650
A : Nombre de postes 
B : Nombre de personnes nécessaires •p»vn
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A U S T R O P L A N COUTS D'INVESTISSEMENTS 
VARIANTE III.

Tableau:
B 7.3.3.1./1.

Pos. D E S I G N A T I O N
—

•TUNISIE
US$.10*

MAROCUS$.106 TOTALUS$.10‘

1. Engineering etc. 0.515 1.712 2.227
2. Know - bow 1.3
3. Achat du terrain 0.306 0.454 0.760
4. Préparation du terrain 0.490 0.650 1.140
5. Bâtiments etc. 1.078 2.899 3.977
6. Machines,appareils etc. 4.404 19.788 24.192
6.1 Aciérie,equ.princ. 2.047 2.595
6.2 Laminoir 2.357 2.431
6.3 Aciérie,equ. aux. 12.731
6.4 Laminoir 2.031
7. Inst.aux.centrales 1.291 1.802 3.093
8. Frais de transport,ass . 0.456 1.727 2.183
9. Montage 0.788 3.114 3.902
10. Mise en marche 0.665 1.530 2.195
11. Stock - outil 0.062 0.062
12. Formation de personnel 0.263 0.342 0.605
13. Imprévisible 4.839
14. Intérêts 4.469
15. Coût d'inv.fixe 54.944
16. Fonds de roulement 2.750
17. Coût d'inv. total 57.694
18. Droits de douane etc. —
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COUTS D'INVESTI3SEMENTS Tableau:
A U S T H O P L A N DETAILLEES B 7.3.3.1./2.

VARIANTE III.

D E S I G N A T I O N TUNISIE
US$.106

MAROC
US$.106

TOTALUS$.106
A C I E R I E  :

Equipements principaux :
Fours à arc 1.153 1.441 2.594
Installation dégazage 0.846 1 .058 1.904
Installation coulée 0.048 0.096 0.144
Total equ. principaux 2.047 2.595 4.642
Equipements auxiliaires :
Parc à ferrailles 0.758 0.761 1.519
Halle de fours 0.189 0.210 0.399
Halle de coulee 0.657 0.700 1.357
Autres 0.753 0.760 1.513
Total equ. auxiliaires 2.357 2.431 4.788
Total Aciérie 4.404 5.026 9.430

L A M I N O I R  :
Equipements principaux :
Fours 0.846 0.846
Train de laminoir,incl.inst.êl 9.884 9.884
Contrôle qualité 2.001 2.001
Total equ. principaux 12.731 12.731
Equipements auxiliaires :
Equipements de manutention 0.871 0.871
Installation électrique 0.635 0.635
Autres 0.525 0.525
Total equ. auxiliaires 2.031 2.031
Total Laminoir 14.762 14.762



A U S T R O P L A N PROGRAMME D 'I ̂ PLANTATION 
V A R I A N T E  III.

Tableau;
B.7.3.3.2 /1• / ' •

Pos. 0 v T année 2ir.e année 3ms année 4me année

1 PREPARATIONS (CROIX BE LA SITE, KNOV/-HOV/)
2 ENGINEERING
3 APPEL D ’OFFRES ET EVALUATION D'OFFRES
4 INFRASTRUCTURE
5 RECRUTEMENT DE PERSONNEL
6 FORMATION DU PERSONNEL
7 PREPARATION DE LA SITE
8 BATIMENTS ET GENIE CIVIL
9 COMMANDS DE L'EQUIPEMENT
10 LIVRAISON DE L’EQUIPEMENT
11 MONTAGE
12 1 MISE EN MARCHE
13 PRODUCTION 50 fo
14 PRODUCTION 100 fi

15 PERIODE D’ENGINEERING
16 PERIODE D'INVESTISSEMENT
17 PERIODE DE PRODUCTION N»-*

s j l
ro

(B/1
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A U S T R O P L A N PROGRAMME D'INVESTISSEMENT 
VARIANTE III.

Tableau:.
B.7.3.3.2./2,

Unité: mille US $
Pos. O B J E T 1^re année 2ms année 3me année 4me année Somme
1 Achat du terrain 760 760
2 Prép. du terrain 425 715 1140
3 Engine ering,I:now-how 300 940 6 50 6 50 2540
4 Bât iment s, travaux de construction 850 1870 1257 3977
5 Equipement y compris frais de transport et assurance 6600 15260 7608 29468
6 Montage 1537 236 5 3902
7 Supervision, mise en marche 245 245 245 252 2195 3182
8 Fonds de roulement 1825 925 2750
9 Frais pré- 

ope rationnel s 166 165 166 170 668

10 Imprévisible 106 246 1025 1846 1039 419 93 65 4829
11 Total sans intérêts 1166 2706 11271 20310 11430 4609 1018 715 53225
12 Intérêts 2 5 2 836 1127 1127 1127 4469

13 Total avec intérêts | 1166 2706 11271 20562 12266 5736 2145 1842 57694

(B/153)
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A Tableau:

A Ü S T B O P L A I CALCUL DE COUTS DE FABRICATION 
VARIANTE III. B.7.3.3.3./1.

DESIGNATION Tunisie
Unitê/an

Maroc
Unitê/an

Total
Unitê/an uss/Unité us$10/an •

US*
5/t

Ferraille 11.138 t 14.430 25.568 t 75.3 1.925 84
Add. d'alliages 332 t 864 1.196 t mix. 1 .353 59
Add. de scories 644 t 1 . 3 1 0 1.954 t mix. 0.076
Oxygène 114.10* Nm3 227.10* 341.10* Nm 0.08 0.027 1,2
Energie électr. 7,6.1 OKWh 25,45.idkwh 33,05.10sKWh 0.0362 1.196 52
Electrodes 63 t 126 t 189 1.390/t 0.264 11,5
Cylindres - 76 t 76 2.5 A 0.190 V
Mat.réfr. 752 t 1.143 t 1.895 t mix. 0.718 31
Lingotiêres 212 t 423 t 635 t 330/t 0.210 9/
Mazout 886 t 4.657 t 5.543 t 94/1 0 . 5 2 1 23
Eaux 10.940 m* 122.420 m 133.360 m3 0.0966/m* 0.013 V
Lubrif iants 3.5 t 35 t 38.5 t - 0.032 ¥
Désoxydants 12 t 23 t 35 t 949 0.033 ¥
Salaires 3.670 160
Divers 1.534 70
Coûts de fabricator! 11.762 513

* ) quantité livrée : 22.913 t
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A U S T R O P L A N
PRIX DE REVIENT Tableau:
VARIANTE III ri.7.3,3.4./1.

Frais d'exploitation (selon Tableau B.7.3.3.3./1.) 11.762
Transport et assurance 570
Intérêts sur le capital engagé 
estimé â 50 $ de l'investissement 2 . 2 3 2

Amortissement: Bâtiments 158

Equipements 2.277
Véhiculés 92

Frais totaux / an (en mille US $ ) 17.091

Produits / an : 22.910 t

Prix de revient par tonne: 746 US S



A ü S T H 0 P L A N CASH - PLOW 
VARIANTE III

Tableau:
B.7.3.3.5/1.

Unitéî mille US$
Pos.

" ' Année 
O b je t

1 ? 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

A
A .1 .

RESOURCE DU «CASH" 
CAPITAL PROPRE 387? 12160 1800? 3987

A .? . CREDIT OU FOURNISSEUR 19674 6847

A .3 . REVENU OE VENT 8361 16722 16722 16722 16722 16722 16722 16722 16722 16722 16722 16722 16722 16722 16722 16722 16722 16722

A .A . DISSOLUTION DES FONDS DE 
ROULEMENT

2750

A .5 . SUB-TOTAL A 387? 31834 33210 20709 1672? 16722 16722 16722 16722 16722 16722 16722 16722 16722 16722 16722 16722 16722 16722 19472

8.8. 1 .
UTILISATION OU "CASH* 
INVESTISSEMENT 3872 31582 14214 808

8. 2 . RE-INVESTISSEMENT 416 416 416 416

8 .3 . FONDS DE ROULEMENT 1825 925

8 .4 . FRAIS D'EXPLOITATION 6167 12333 12333 12333 12333 12333 12333 12333 12333 12333 12333 12333 12333 12333 12333 12333 12333 12333

8 .5 . REMBOURSEMENT DU CREDIT 2652 2652 2652 2652 2652 2652 2652 2652 2652 2653

8 .5 . INTERETS 252 1963 2254 2198 1973 1747 1522 1296 1071 845 620 395 169

9 .7 . SU9-T0TAL 3 3872 31834 24169 16320 17183 16958 16732 16923 16281 16056 16246 15605 15380 15570 12333 12333 12749 12333 12333 12333

C.
C .1 .

BENEFICE
BENEFICE 9041 4389 -451 -236 -1 0 -201 441 666 476 1117 1342 1152 4389 4389 3973 4389 4389 7139

C .2 . BENEFICE APRES DEDUCTION 
D'IMPOTS EN MOYENNE 35*

5877 ?853 287 433 309 726 872 749 2853 2853 2582 2853 2853 4640



A U S T R O P L A N PROGRAMME DE REMBOURSEMENT DU CREDIT 
VARIANTE III

Tableau:
B . 7.3.3 • 5» /2.

Unité: US3
Somme de Intérêts Remboursement Année

Payement Payement
Mois crédit restant semestriel semestri d'intérêts par an

6 26,521.000 1,127.142 1,326.000
12 25,195.000 1,070.788 1,326.000 5me 2,197.930 2,652.000
18 23.869.000 1,014.432 1,326.000
24 22.543.000 958.078 1,326.000 6me 1,972.510 2,652.000
30 21.217.000 901.722 1,326.000
36 19.891.000 845.368 1,326.000 ^ me 1 ,747.090 2,652.000
42 18.565.000 789.012 1,326.000
48 17.239.000 732.658 1,326.000 ' 8me 1,521.670 2,652.000
54 15.913.000 676.303 1,326.000
60 14.587.000 619.947 1,326.000 gme 1,296.250 2,652.000
66 13.261.000 563.592 1,326.000
72 11.935.000 507.238 1,326.000 10me 1,070.830 2,652.000
78 10.609.000 450.883 1,326.000
84 9,283.000 394.527 1,326.000 H  me 845.410 2,652.000
90 7,957.000 338.173 1,326.000
96 6,631.000 281.817 1,326.000 1 2me 619.990 2,652.000
102 5,305.000 225.463 1,326.000 13me 2,652.000
108 3,979.000 169.107 1,326.000 394.570 2,652.000
114
120

2.653.000
1.327.000

112.753
56.397

1,326.0001,327.000 14me 169.150 2,653.000

(B/157)
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Nomenclature de Ferrailles pour Aciéries 
de la Communauté Européenne

valable à partir du 1 juillet 1972 

Déterminations générales
Les espèces de ferrailles définies dans la nomenclature 
de ferrailles s’entendent - hors pour l'espèce no. 44 - 
seulement pour les ferrailles d'acier au carbone.
Elles doivent être libres de ce qui suit:
Métaux non ferreux; tous composants nuisibles et percep
tibles, matières explosives et inflammables, corps étran
gers non-métalliques et matières plastiques.
Composants d'alliage comme: chrome, cobalt, manganèse,
molybdène, nickel, silicium, vanadium, tungstène etc. 
dans une raison à être définie encore dans un accord en 
commun entre le fournisseur et le client.
Les corps creux dont les extrémités sont fermées ou pin
cées sont exclus. Sans une convention contractuelle aucun 
véhicule employé pour la fourniture dans une usine de con
sommation ne peut pas contenir un mélange de plusieurs 
espèces comme définies dans la nomenclature; dans le cas 
d'une charge mélangée dans une péniche chaque espèce doit 
être séparée de l'autre au moyen d'une cloison.

I. Ferrailles_longues
01 - Des lots homogènes de produits de démolition de con
struction (fer profilés et tSles , épaisseurs de 8 mm et 
plus (les palplanches peuvent avoir aussi des épaisseurs 
au-dessous de cette valeur), lisses et droits, dans les 
dimensions maximum de

sans connexion transversale de plus de 15 mm, non ou peu

longueur
Largeur

150 cm 
50 cm
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oxydés, libres de ferrailles alliées, ferrailles d'auto
mobile et matériaux avec des revêtements.

02 - Des lots homogènes de nouveaux déchets de transfoi>-
mation au-dessous d'une épaisseur minimum de 5 mm, lisses 
et droits avec des dimensions maximum de

Longueur 150 cm
Largeur 50 cm

sans connexions transversales de plus de 15 mm, non ou 
peu oxydés, libres de ferrailles alliées, ferrailles d'au
tomobile et matériaux avec des revêtements.

03 - Ferrailles collectionnées à partir d'une épaisseur 
de 6 mm, droites, dans les dimensions maximum de

Longueur 150 cm
Largeur 50 cm
Hauteur 50 cm

sans oxydation excessive, libres de ferrailles d'automo
bile et ferrailles alliées.

04 - Ferrailles collectionnées â partir d'une épaisseur 
de 3 mm dans les dimensions maximum de

Longueur 150 cm
Largeur 50 cm
Hauteur 50 cm

sans oxydation excessive. Peut inclure les ferrailles 
d'automobile à l'exception des ferrailles alliées.

II. Ferrailles_courts

05 - même définition comme 01, en longueurs de 60 cm
au maximum (1)

06 - même définition comme 02, en longueurs de 60 cm
au maximum (1)

07 - même définition comme 03, épaisseur minimum de 5 mm,
en longueurs jusqu'à 60 cm au maximum (1)
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08 - même définition comme 04, en longueurs jusqu'à
60 cm au maximum (1)

09 - nouveaux déchets légers sans revêtements avec une
longueur maximum de 40 cm à l'exception des déchets 
de têles électriques.

III. Ferrailles légères non emballées

50 - nouveaux déchets légers sans revêtements, au-dessus 
d'une longueur de 40 cm, à l'exception des déchets 
de têles électriques.

IV. Paquets pressés hydrauliquement, fortement 
comprimés

dans les dimensions de 60 x 40 x 40 cm au moins

52 - paquets en nouveaux déchets légers sans revêtements, 
à l'exception des déchets de tôles électriques.

55 - paquets en vielles ferrailles collectionnées, 
légères et noires (pour aciéries)

V. Copeaux
40 - Copeaux d'acier des déchets frais, fracturés ou 
courts par nature, propres à être pelletés, libres d’al
liages et métaux non ferreux comme frittage de cylindre, 
scorie du four â recuire, copeaux oxydés et autres maté
riaux de l'industrie chimique (2)

41 - Copeaux d'acier longs ou mélangés, impropres à être 
pelletés, non ou peu oxydés, libres d'alliages et métaux 
non ferreux comme frittage de cylindre, scorie du four
â  recuire, copeaux oxydés et autres matériaux de l'in
dustrie chimique (2)

Avec la possibilité pour certaines usines de demander une dimension maximum de 50 cm
Avec la possibilité pour certains consommateurs de demander 
que cette espèce soit fournie avec une teneur en soufre de 0,06 n/o ou plus basse.
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44 - Copeaux de coulée pour aciéries

45 - Copeaux d’acier de machines automatiques

VI. Types spéciaux

53 - Paquets de déchets nouveaux (qualité emboutissage
profond)

33 - Ferrailles "Shredder"

14 - Matériau de chemin de fer

10 - Ferrailles vielles et nouvelles en dimensions 
maximum de

Longueur 250 cm 
Largeur 80 cm 
Hauteur 50 cm

15 - Ferrailles de démolition des bateaux
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Spécifications des Ferrailles selon 
les normes du '* Department of Commerce " des U.S.A.

( dernière édition )

QUALITES_DE_FERRAILLES

La ferraille n'est pas fongible, mais elle est sélec
tionnée et/ou préparée suivant différents types ou 
dualités sur la base de speéifications précises, dans 
le Lut de satisfaire les besoins des consommateurs de 
ferrailles. La plupart des ferrailles de fonte et d'
acier ne comprennent essentiellement pas d'alliages.* )Les ferrailles sans alliages comptent pour environ 
9  ̂°f<> du total de la ferraille. Les déchets d'aciers 
inoxydables et autres déchets alliés oui ne sont pas 
décrits en détails dans cette étude comptent pour les 
5 i» restant.

Spécifications normalisées

Les spécifications pour les déchets de fonte et d'acier 
ont tout d'abord été codifiées en 1928 par le "bureau 
of Standards" du "Department of Commerce" des USA, à 
la s\jite d'une conférence avec les préparateurs, les 
fournisseurs, et les consommateurs.

£ \’ Les déchets d'aciers sont considérés comme étant 
sans alliage lorsque le nickel n'excède pas 0,45 $ 
le chrome 0,20 $, le molybdène 0,10 et le manganèse 
1,65 -̂ ien nue les déchets d'alliage aient une 
valeur supérieure aux déchets d'aciers â cause de 
leur utilisation dans la production d'aciers alliés 
(articles plus coûteux), leur présence dans un acier 
au arbore apporte des variati ons ind 'oirables dans 
le: ^aract ristiques physioue.;.
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Ces spécifications ont volontairement été acceptées.
Elles furent révisées par le "Bureau of Standards” en 
1936, après consultation approfondie des parties intér
essés. Durant la deuxième guerre mondiale et le conflit 
de Corée, les agences américaines de contrôle des prix 
établirent leurs propres spécifications, basées en par
tie sur la codification de 1936, mais en augmentant 
notablement le nombre de qualités.
En 1953 et de nouveau en 1961, l'Institute of Scrap Iron 
and Steel révisa les spécifications précédentes et revint 
à un nombre réduit de qualités. Les spécifications étab
lies en 1961, qui comprennent 43 aualités de ferrailles 
sans alliages et numéros de aualités de déchets d'alli
ages (inoxydables inclus), ont généralement été acceptées 
par les préparateurs, les consommateurs et les fournis
seurs, bien q u'il y ait beaucoup de variantes spécifiées 
par des consommateurs afin de satisfaire leurs pratiques 
particulières de fusion et s'accordant sur celles de leurs 
fournisseurs. L'Association des Chemins de Per Américains, 
représentant une importante industrie fournissant des fer
railles, a ses propres spécifications pour l'utilisation 
de ses membres. Apparemment tous les contrats de fourni
ture de ferrailles comprennent la condition que le con
sommateur a le droit de refuser toute livraison qui "ne 
convienne pas ou soit inacceptable" à en juger par les 
difficultés â satisfaire les spécifications de la qualité 
commandée.

Parmi les aualités de ferrailles, les catégories suivantes 
comptant pour la majorité des ventes de ferrailles sont 
les plus communément utilisées,
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Ferraille lourde no, 1
Elle ne doit pas être plus grande que 5 x 2  pieds 
pour un épaisseur minimum d'un quart de pouce. Ce 
type le ferraille, en vénérai de la vieille matière, 
provient d'éléments lourds tels oue structures, 
plaoues de réservoirs, cocues de navires, chaudières 
et barres.

Ferraille lourde no. 2
Elle est essentiellement la même oue le no. 1, ex
cepté qu'elle peut avoir ur.e épaisseur minimum de 
1/8 Douce. Cette catégorie est subdivisée en deux 
groupes de dimensions, l'un allant jusou'à 5 x 2  
pieds, l'autre ;jusnu'â ) x 1,5 pieds. Les plaaues 
de ferraille d'autorr,oDiles (voir ci-dessous l'ar
ticle 7), une forme récemment développée dans la
quelle les vieilles automobiles sont préparées, est 
souvent classée dans cette catégorie.

Vrac no._1
Il consiste en matières légères en vrac, la plupart 
neuves mais couvant en contenir des vieilles (â l'ex
ception des vieilles carosseries automobiles et pare- 
chocs), dont les dimensions ne doivent pas être su
périeures à un pied.

Paouets no. 1
Ils sont principalement constitués de déchets in - 
dustriels neuis, consistant en déchets de tôles com
primés mécaniquement en Galles ou paquets dont le 
poids n'est pas inferieur à 75 1° /cu.ft . C'est 
une ferraille de première classe car elle est formée

1 lb/cu.ft = 0,0160185 kr/dm3.
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de matières neuves de compos'tion connue, sans 
impuretés et généralement non rouillèe.

5) Paquets no. 2
Ils constituent un article meilleur marché et sont 
constitués de vieilles tôles noires et galvanisées, 
souvent des carosseries auto, comprimées â
une densité ne duvant pas être inférieure à 75 lb/ 
cu.ft. Les matières étamêes, revêtues d'une couche 
de plomb ou émaillées ne doivent nas être inclus.
Bien que les carrosseries automobiles soient d'un 
acier de bonne qualité, elles conduisent à un prob
lème d'apport d'impuretés résultant d'un démontage 
incomplet d’éléments dans ! •’snuels des métaux non 
ferreux ou des parties n m  métalliques sont présentes. 
Le terme paquets no. 2 sera utilisé dans le présent 
rapport comme incluant ensemble les paouets no. 2 
et les panuets d'acier no. 2 une matière similaire 
décrite au paragraphe suivant.

6) Paquets d'acier no._2

C'est une catégorie relativement nouvelle, et en cours 
de développement, de déchets d'aciers, une variante 
du paquet no. 2. Ce sont des panuets d'automobile 
comprenant la carcasse. En comparaison avec le pa
quet no. 2, i.l offre un plus haut degré de recyclage 
métallique et contient moins d'impuretés car la car
casse contient moins d'impuretés que la carosserie.

7 )  Plaques de ferraille d'automobile

C'est une autre catégorie relativement nouvelle de 
déchets d'aciers - souvent cn assêe comme une forme 
de ferraille lourde - dans laquelle les vieilles 
automobi es ont une préparation avancée. La méthode
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de préparation consista nn un» compression partiel
le d'automobiles dénudées, nuis de découper en pla
ques à l’aide d'une c? s ai 13 e. A l’inverse des pa
quets no. 2, la plupart cou impuretés non métall
iques est éliminée par ce ’'recédé. De plus, la petite 
taille des morceaux leur ccrf^re une préférence phy
sique pour leur utilisât'on dans les fours électri
ques par rapnort aux cannois no.

8) Ferraille s f ramier, t é e c

C’est une nouvelle oaté~or ; e ck- ferraille oui n'a 
pas encore été inAuu» dors las listes de spécifi
cations généralement util ;n é e s . Elle consiste en 
petites parties découpé u; us carrosseries d'auto— 
mobiles et de natnlruo sir Jaiores dosauelles les im
puretés, autres parties non métallinues et métaux 
non ferreux ont lar^enont été retirées. Ces fragments 
ont une dimension allant généralement de 1/2 â 8 
pouces de largeur ou do lon-uour; bien ou'en petites 
proportions (moins d e  1 0  y< ) l a  dimension peut aller 
.jusau'à 12 pouces. D'épaisseur dépend de la nature 
de la partie d'auto découpée.
En ce qui concerna la nualité, les ferrailles frag
mentées sont tien supérieures à la plupart des pa
quets no. 2, paquets d'acier no. 2 ou de plaques de 
ferrailles d'automoM] or;, les autres formes dans les
quelles ce type de ferrailles est préparé. Actuelle
ment elles sont nrodui tes par nuelaues compagnies 
seulement et consommées oar seulement quelques pro
ducteurs d'aciers. La production annuelle de ferrail
les fragmentées est m;tier.ion t supérieure à un million 
de tonnes, dont la raa.ieur partie est produite par un 
grand producteur. Elles sont particuliérement bien
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adaptées â une utilisation dans les fours électriaues 
où apparemment toute la production courante est utili
sée.

9) Copeaux d'aciers de tournage et de perçage
Ce sont les résidus d’operations de transformation et de 
fabrication en transformant la fonte et l’acier en biens 
d’investissement et de consommation. Ils sont utilisés 
en premier lieu dans des hauts fourneaux. Cependant les 
copeaux de perçage sont quelquefois mis en briquettes 
pour le chargement dans les fours de seconde fusion des 
fonderies de fonte grise. Une méthode a été récemment 
développée pour l’utilisation des copeaux de perçage 
dans le frittage.

10).Plusieurs qualités d’aciers et de fontes
utilisées dans les fonderies d'aciers et de fonte: tête 
et queue de buiettes, de blooms, de barres et de ma
tières forcées; structures et plaques; acier coulé (roues 
cassées d'automobiles inclus); aciers dures (parties ar
rières d'automobiles, axes avants, ressorts, pignons et 
vilebrequins fonte (blocs moteurs cassés et pièces simi
laires en fonte); déchets d'auges de chargement; et 
fonte lourde cassable.



A U S T R O P L  A U
COMPOSITION CHIMIQUE DES 

FERRO-ALLIAGES 
SELON LES NORMES D I N

Tableau:
B.X.6./1.

CINSi
DESIGNATION

C r /  Mo 
Al /  Mo C SI P s

DIN 17565 : (Cr )

Ft Cr 70 C8 60-72 > 6 .0 - 10.0 1.5 < 0 03 0 0 3

FtCr 70 CS 60-72 > 4 .0 -6  0 1.6 < 0 .03 0 05

— - ---  — -------- -- ” ---- -

F» Cr 70 Cl 65 -75 > 0 -5- 1.0 < 1.5 < 0 03 < 0 05

F» Cr 70 CIS 65 -7 5 > 1.0 - 1.6 < 1.5 < 0 03 < 0 05. . - _  ----- -------- -------- *
F» Cr 70 C2 65- 75 > 1. 5 - 2 0 < 1.5 < 0 03 < 0 05

Ft Cr 70 C4 65-75 > 2.0 - 4 0 < 1.5 < 0 03 < 0 05

Ft Cr 70 COI 65-70 < 0010 < 1.5 < 0 0 3 < 001

FtCr 70 C02 65-70 < 0 020 < 15 < 0.03 < 0.01

Ft Cr 70 C04 65-70 < 0.040 <  15 < 0.03 < 0 01

Ft Cr 70 C06 65-70 < 0.060 < 1.5 < 0.03 < 0 01

Ft Cr 70 CIO 65- 70 < 0 100 < 1.5 < 0 03 < 0 01

Ft Cr 70 C50 65-70 < 0 . 50 <  1.5 < 0.03 < 0.01

OIN 17564: (Mo)

Ft Mn 75 C7 75-80 6-8 <  1.5 < 035 < 0 0 3 — —

Ft Mo 60 Cl 76-80 Ô.5 -2.0 < 1.0 < 0 2 5 < 0 0 3

FtMnes coi 8 0 -9 5 0.0 5 -0 5 < 1.6 < 0 25 < 0 03
FtMn 85 C0IP0I5 8 0 -9 5 0 0 5 -0  5 <  1.0 < 015 < 0 03

DW 17560 : (A l) g/cm 3

Ft 91 10 < 0 8 8.0 -100 < 0 16 < 0 04 7.1

Ft SI 25 < 0 8 20 0 -30  0 < 0.08 < 0 0 4 «—F 6 3
Ft Si 45 < 1 9 42 .0 -48.0 < 0 0 0 < 0 04 0 1
Ft Si 75 < 2.0 73.0 -7 9 0 < 0 05 < 0 04 — 9 2
Ft 91 90 < 2.5 87. C -96 0 < 0 .04 < 0 04 2 .5

DIN 17561: ( Mo) Cu
F tMo 70 60-75 < 0.10 < 1.0 < 0 1 < 0.1 < 0 5
Ft Mo 62 68 -65 < 0 60 < 2.0 < 0.1 < 0 1 < 1.0



A Ü S T R O P L  A N
ADDITIONS POUR L'ELABORATION 
D'ACIERS FINS ET SPECIAUX 

DANS LE FOUR A ARC

Tableau:

B.X.6./2.-4.

SABLE QUARTZEUX Tableau: B.X.6./2.

Composition chimique
Exigences ($)

minimum recommandables•
SÌO2 min 95 97
CaCO-j+MgCO-j max 3,0 2,0
AlpO -,+FepO, max 3,0 2,0
S max 0 , 1 0,05

Domaine des grosseurs de grain: O ... 5 mm

CHAUX CALCINEE Tableau: B.X.6./3.

Composition chimique Exigences ($)
minimum recommandables

CaO min 87 93
co2 max 5,0 2,0
MgO max 3,5 2,0
Si02 max 3,0 2,0
AlpO-^+FepO^ max 3,0 2,0
S max 0,1 0,05

Domaine des grosseurs de grain: 8 ... 40 mm

SPATH FLUOR Tableau: B.X.6./4.

Composition chimique Exigences ($)
minimum recommandables

CaF? min 80 90
CaCO^+MgCO-j max 10,0 6,0
SiOp max 5,0 3,0
AlpO-^+FepO ̂ max 3,0 2,0
S max 0,5 0,2

Domaine des grosseurs de grain: 1 » • • 10 mm



A U S T R O P L A N
COMPOSITION CHIMIQUE DE 

QUELQUES AGENTS 
DESOXYDANTS

Tableau:
B.X.6./5.

DESIGNATION Al Si Mn Ca Ti Fe+Si
D I N  1712:
Aluminium brut 99,7 <0,03 <0,3
Aluminium brut 99,5 <0,03 <0,5
Aluminium brut 99 < 0 ,0 3 <1,0

Non standardise:
FeAl 40 35-40 < 1 ,0 * 0,1 Reste
FeAl 50 45-50 <1,0 < 0,1 It
AlSi 48-50 35-37 — 0,3 ~0,9 2-2,5 II
SiAl 18-22 45-50
CaAl ~  70 <1 27-29 <1

A U S T R O P L A N PROPRIETES DES ELECTRODES 
EN GRAPHITES

Tableau:

B.X.6./6.

Poids spécifique 2,21 -2,25 g/cm2
Résistance électrique spec. 6 - 12 Ohm mra2/m
Résistance au pliage 60 - 250 kp/cm2
Résistance a la pression 200 -450 kp/cm2
Résistance a la traction 35 -175 kp/cm2
E (module d'élasticité) 2,5 -• 5,0*10^ kp/cm2
Densité du courant max. 15 - 50 A/cm2 (600 -- 50mmji$)



A U S T R O P L A N MATERIAUX REFRACTAIRES
4

POUR REVETEMENT Tableau:
BASIQUE DE FOURS A ARC B.X.6./7.1.

A-'- BRIQUES
Tv t? ̂ •uj b c i !l A e r i r c a t :L c ns s r r ci a I -

A-'. Primer, d- -as-n-" si e
À-".'. Standar i 3 ■'- r-. r - .'U ~ O X . x , Assise de i r: se2 , soi rq o >-» j o, i
« * —* p -i
.a » i- t »-> ■ ■-» — ^ -» o- i 1ivres or: Ber y dans la oc:." du le.on
A-2. Brimes A Va sr d - ma-

<“ n S' r- ''T 0hromis e ■
A - 2.1 Brimes de maooné si e- ! . | \

n ? ; —  ̂r.cAromio s X i! i "f
i ‘ Parc i s cl a n s la so r. e e i du bain.

. A -2.2. Briques ■S .•*•. chromite- j ! xm  en' si - . X » V i i V 0 m ti n
A-2.?:. Briques •S .*■> 0 *'1 v' c r”1 i. "t 0 1

!
! _ ! ¡1 Parois au--:1s-ns ¡s du b-aou (uti 1 isat 1er: rar* i

A - ? .  Brimes à ~ O "_ 0 *T1 i~ ° TX, "1 4 ' | .. r A 1 Parois dans la s.one e- au - J c-ssus du tain
X _ ~ v% B (R ; n V<JL k-.a se de \ ; i i

S) 1 3 P — ; i L0 0 ~ i ; | V o * i  o

A 0 J n  2 de si" i  C

i

! ,
I 1

V c ^ O  e

A.-d.i. Brie-.es _» ° eham.otm d :

•  ̂n  ' j — n  f"ene- r  'o n  A l p O o ! a- Vô t-e

b/- p:3^ ?:
. Y ■

r> • 1 ~ m c rurnX Crue mené c: avec enrobage en t,C1 e
t: ^ ; è ~ ro ce d: aussi trompé au goudr
* 3. ; ucsi peur inst. de dogasage de 1•acier ci p o c h ̂
jot?*"'TERS
apruications correspondent à ceux des briques

d?- (BX/14



A U S T R O P L A N MATERIAUX REFRACTAIRES POUR 
FOURS BASIQUES A ARC

Tableau:
B.X.6./7.2.

1 analyse chialque t propriétés physiques * ) I

Tj» «  1 KgO Crj93 F ® 2'C 3 Al 2?3 CeO Si32 d
l

! p
KOF

I
e r e - ta 

n i  n.
F F

e in .
* - 1 .1 .  Magnésie ! ? k »

standard et spéciale 

A-1 .2 . Magnésie

88 -  92 <1 : 4 - 7
;
I
|
t

0,5 ; 2 - 4

i
i

, 0 ,5 -1 ,0
I

i

2,9-3,10 | 1 4 - 2 0
I
I

, eco - -c e o
i
i

! i

17CC 2000 
(3X 42)

spéciale pauvre en fe r 94 -  5C
!

0.5 ! 0,5
!

< 0 , 5 | < 2
i

| 1 - 3
I

2,8 -  3,0 | 1 6 - 2 0
i

i 200 -  500 :1!
1750 2000 

(SK *2)

* - 2 .1 .  Bagnésîe-Chroelte 6 2 - 7 6
!

10 -  20 ! 6 -  ic
i

3 - 5 I 1,s-3,0
!

: 1 . 2 2,35-3,10 i 1 5 - 2 2
i

! 200 -  500 .

j

1550 2o : o

(3K 42)

* • 2 .2 .  Chrealte-Hagnésie 33 -  53 22 -  36 : 10 -  14
!

6 -1 2
! < 1 - 5
I

; < 3 , 5
t

2,30-3,35 ! 1 6 - 2 2
i

I > (i-Q)
! 2üG ;

1550 2C00 
(St: 42)

* - 2 .3 .  Chroalte 16
|

42 ! 19 15 I , 2,9 -  3,4 ; 16 -  22 i >  500
1

H  00 1300
(.*< *c)

* - 3 .1 .  Ooloale | > 33îI
- 1 <  2 58 <  2 2,6 -  3,4 i 1 6 - 2 2 1 33C - 5C0 1700 2233 

(SX 4?)
* - 4 .1 .  S i l ic e  

A -4 .2 . Chaeotte i  haute

3.0 • 1,0 ; < 2 ’ 5 >  95 1.5 -  2,4 ! 13 -  23

!
!

1 >  2C0 16-0 172J (:< 33)

teneur Al 2^3 » • • 80 -  90 • , < 1 0 2,6 -  2,9 j 2 1 - 2 4
t

1 > 300 1500 1230
(EK 3 7 / 3 3 )

* )  E x p l i c a t i o n s  des v a le u r s  c a r a c t é r i s t i q u e s  p h y s iq u e s :  v .  ta b le a u  B . X . 6 . / 7 . 3 .

Les a in e s  analyses chte lques  e t  q u a l i t é s  r é f r l a c t a l r e s  sont v a lab le s  pour l e s  p isés  e t  l e  e o r t l e r ,  to u te fo is  l e u r  den s ite  est i n f e r i e u r e .  Granul o e e t r ie  0 -b  ne t u



A U S T R O P L A N APERÇU SUR LES VALEURS D'ESSAIS PHYSIQUES 
POUR BRIQUES REFRACTAIRES

Tableau:
B.X.6./7.3.

• ■» *_ r~> -V-% -N » » -• .-J — — T } ' - n i  T . - 11 i  o r. . .  . ,■ a i :  ; ? r e  s o  ri : e ; .. : ' e :: t a  
; : NVv- Ì  -  A G ’  O • • • • ■- -

<-* ' - ri n r**,-} !"> — S c h o i n b a  r  o 1  i  c  1, t  o rr/->^n'
( k r / o r / ) •' : 6 5

Y> F c  r o s i t é  a t t e i n t e C i  f e n o s  P o r o n v o l ' i n e n  
( F o r e  s i  t l i t  ) r */> t  1 , r

K D T R *  s i s t a n c e  à l a
CC ,,'T)v' n 3 S lÛ T i

K a l  t  d r u e  1:1 •-> s t  i . ' - k o  i t lr'\/ c m "
1  i  OC C ; . . ..

D 7 7 - t c s i  s t a n c e  '  l a  t h e r -  D r u c k f e u o r k o s r . a n -
"C  QF 1 (\ *i fr\r r\

o 2
: , o - : r  / :-;.F ■ . v

■ «. /  • f ■—».V r-. *' 2 "  ^  '1 ̂  -'■ X' r‘ * "■ '* Tt " T' ri P O 1 ' r r '  O ce -f •; '-r1, ' rv '* Fx , --------- --- ------- -
,,r

-

S a l é n e  S - r r . ’ S o r - . n e  1. -

1<-• o o g r  :

d = h 5 0 rum (B
X

/1
6

)



A U S T R O P L A N
MATERIAUX REFRACTAIRES 

MATERIAUX D'USURE DE L'ACIERIE
Tableau:
B.X.6./7.4,

Type Application

A 0 Bouchons et busettes de coulée de poches

A I S  
(Spéc.)

Manchons de quenouille

A I Briques de poches spéciales

A II Mères de la coulée de source, briques perforées 
de poches

A III Briques de source et briques-mères, briques de poches

Les briques de chaque type peuvent être :

p . . .  pressé en forme à l'état plastique
h... pressé en forme à l'état mi-sec
t... pressé en forme à l'état sec



A U S T R O P L A N
MATERIAUX REFRACTAIRES - MATREIAUX D'USURE EN Tableau:

ACIERIE, BRIQUES DS CHAMOTTE CLASSE A B.X.6./7.5.

*) E*P î lca t îans  des valeurs caractéristiques physiques: v. tableau 8 . X . Î . / 7 . 3 .

Les eleas analyses chiaiques et qualités ré fr la c ta lre s  sont valables pour les pisés et le  e o r t ie r ,  toutefois leur densité est In fér ieure . Granuloeétrie 0-5 en.
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