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Sommaire 2t conclusions

La présente étude est consacrée a une analyse, premiérement, de 1'option
technologique offerte par les mini-aciéries aux pays en développement pour une
meilleure intégration avec d'autres secteurs du développement de 1'industrie
sidérurgique, en vue de rendre plus autosuffisant le processus d'industriali-
sation conformément aux objectirs de la Déclaration et du Plan d'action de
Lima et, deuxiémement, des caractéristiques et des problémes principaux des
mini-aciéries dans les pays en déveluvppement et les pays développés ainsi que
des résultats obtenus par ce type d'usine. Elle comportc une analyse des
données recueillies dans le cadre d'unme enquéte portant sur 74 mini-aciéries

situées dans des pays en développement et des pays développés.

On entend par mini-aciéries de petites usines comprenant habituellement
un four a arc électrique pour la production d'acier a partir de ferraille et/ou
de fer obizzu par réduction directe, et une installation de coulée. Elles
peuvent €tre intégrées em aval avec un li.inoir et/ou en amont avec une usine
de réduction directe. Certaines mini-aciéries me comportent pas de laminoir;
tandis que d'au.res comprennent s»ulement un laminoir ou un autre type d'ins-
tallatior servamt & la transformation de demi-produits qui ont été fabriqués

ailleurs.

Dans les pays développés, la capacité des mini-aciéries est aciuellement
comprise entre 100 000 et 500 COO tonnes/an (t/a) et peut atteindre 100 000 t/a.
Par contre, dans les pays en développement, elle peut étre de 5 000 t/a ou méme

moins, mais elle est souvent comprise entre 10 000 et 40 000 t/an.

Les avantages des mini-aciéries sont un cott d'investissement réduit par
tonne de capacité installée, une construction relativement rapide et un seuil
de rentabilité correspondant 2 une capacité beaucoup moins importante que ne le
permettent les techmologies conventiomnelles. Ces avantages en ont fait un
substitut des technologies traditionnelles de production 2 grande échelle des
pays développés grands producteurs d'acier susceptible d'intéresser nombre
des pays en développement qui font leurs premiers pas dans le secteur sidé-
rurgique ou qui possédent déjd une industrie sidérurgique solidement établie.
Les mini-aciéries ont représenté une grande partie des investissements récents
conzacrés aussi bien par les pays développés que par les pays en développement
4 la production sidérurgique.




L'enquéte a porté sur 74 usines de tailles et de types trés variés situées
dans 23 pays en développement et 13 pays développés. Ces usines peuvent &tre
classées en quatre catégories principales : usines intégrées comportant toutes
les opérations allant de la réduction du minerai de fer au laminage de produits
finis, usines semi-intégrées partant de la ferraille ou du fer obtenu par
réduction directe pour fabriquer des produits finis, usines produisant de 1'acier
brut a partir de ferraille et/ou de fer obtenu par réduction directe, et usines

transformant des demi-produits en produits finis.

I1 a été constaté, dans les pays en développement comme dans les pays
développés, un degré relativement élevé d'intégration entre les mini-aciéries
et les industries de la construction, des biens d'équipement. et du pétrole.
Plus de 70 pour cent de la production totale des usines étudiées et 80 pour
cent de celles qui étaient situées dans des pays en développement sont utilisés
pour la consommation intérieure. Leur production est constituée aux trois
quarts par des produits longs (ronds et barres, fil machine, profilés), et pour
le reste par des tuyaux et des tubes, de 1'acier brut et in petit pourcentage
de piéces moulées et de pieces de forge. La production d’un tiers environ des
usines est utilisée entiérement par le secteur de la comstruction, un autre
tiers travaillant pour 1'industrie des biens d'équipement et la construction,
et environ 20 pour cent exclusivement pour le secteur des biens d'équipement.
Dix autres pour cent fabriquent des tuyaux et des tubes principalement utilisés
pour le pétrole, le gaz et 1l'eau, mais aussi pour 1'équipement et la construction,
la production des usines restantes servant a la fabrication de fils et de cdbles

pour 1'électrification et la construction,

L'analyse des facteurs qui ont motivé la construction et 1'implantation
des mini-aciéries étudiécs a montré que le principal facteur était la demande
locale, le deuxiéme la disponibilité de matiéres premiéres, les autres étant
la disponibilité de main-d'oeuvre qualifiée, de capitaux, d'infrastructure ou

d'énergie.

Les problémes rencontrés par les usines étudiées étaient notamment des
difficultés d'approvisionnement en matiéres premidres et en énergie, des
difficultés financiéres et des problémes technolugiques. Les domaines ol elles
obtenaient de particulidrement bons résultats étaient notamment 1'adaptation des

procédés et des équipements de production aux conditions et aux besoins locaux,




la fabrication de produits de haute qualité conformes aux normes nationales et

internationales, et la gestion.

La plupart des usines étudiées avaient déja organisé ou prévoyaient d'orga-
niser des programmes de formation : formation technique des ingénieurs, des

ouvriers qualifiés et des manoeuvres, formation a la gestion.

Plus de 90 pour cent des usines étudiées situées dans des pays en développe-
ment, de méme que 60 pour cent de celles situées dans des pays développés sont
intéressées par une participation a des activités de coopération technique. Ces
proportions sont nettement supérieures a celles des usines ayant déja participé
a de telles activités dans les pays en développement, 45 pour cent envirom, et

dans les pays développés, environ 50 pour cent.

11 est possible de conclure que les mini-aciéries représentent une impor-
tante option technologique pour les pays en développement en vue d'une meilleure
intégration de 1'industrie sidérurgique avec 1'industrie des biens d'équipement

e: les autres secteurs de 1'économie.

I1 est essentiel de fournir aux pays en développement les informations
techniques, économiques, etc. nécessaires sur la filiére des mini-aciéries,
afin de faciliter une planification du développement de 1l'industrie sidérurgique
capable d'assurer son intégration avec les autres secteurs de 1l'économie, et

la s¢iection d'options techniques permettant ce type de développement.




Introduction

La Déclaration et le Plan d'action de Lima concernant le développement et
la coopération industriels, par lesquels les pays ont déclaré leur ferme volonté
de promouvoir le développement industriel des pays en développement, mettent
1'accent sur 1'importance pour les pays en développement de la pleine utilisation
de leurs ressources naturelles, de 1'autosuffisance et d'une approche intégrée
et mutisectorielle du développement 1/. Dans leurs efforts pour atteindre ces
objectifs, les pays en développement doivent accorder une attention particuliére
au développement d'industries de base telles que la sidérurgie, afin de conso-
lider leur indépendance économique et de construire 1'assise indispensable a

toute industrialisation 2/.

Dans la Déclaration et le Plan d'action de New Dehli par lesquels les pays
ont réaffirmé énergiquement la Déclaration et le Plan d'action de Lima et leur
détermination de renforcer les industries nationales, en tant que moyen d'assurer
un développement économique et social autonome et général, il est mis 1'accent,
entre autres, sur l'importance des mesures destinées a aider les pays en déve-
loppement a acquérir des technologies et des connaissances techniques dans le

cadre d'une stratégie de r.aforcement de leur industrialisation 3/.

A la premiére et a la deuxiéme Consultation sur la sidérurgie, la possi-
bilité de production d'acier a petite échelle a déja été mentionnée dans les
débats et les recommandations relatifs & la création de nouvelles capacités de
production sidérurgique 4/. A la troisiéme Consultation, il a été souligné la
nécessité de réduir~ le coiit des projets sidérurgiques en les proportionnant

mieux aux capacités locales et aux marchés 5/.

1/ Déclaration et Plan d'action de Liwa concernant le développement et
la_coopération industriels (PI1/38), par. 24, 29, 49, 50.

2/ 1bid., par. 52, 58.

3/ Déclarz:ioa et Plan d'action de New Dehli concernant 1'industrialisation
des pays en développement et la cc.)ération en vue du développement industriel
de ces pays (P1/72), par. 3, 48, 95-98.

4/ Premiére Consultativa sur la sidérurgie, rapport (ID/WG.243/6/Rev.1),
par. 9; deuxiéme Consultation sur la sidérurgie, rapport (ID/224), par. 53.

5/ Troisitme Consultation sur 1'industrie sidérurgique, rapport (ID/291),
par. 11; "Water use and treatment practices and other environmental considerations
in the iron and steel industry” (UNIDO/1S.263), p. 37.




Les recommandations de la troisiéme Cousultation sur la sidérurgie rela-
tives a 1l'entrée de nouveaux venus dans le secteur sidérurgique ont mis
1'accent sur la nécessité de mettre a la disposition des pays nouveaux venus
1'expérience la plus appropriée, de promouvoir la coopération tant Sud-Svd que
Nord-Sud et d'aider ces pays pour la création de mini-aciéries 6/. Au cours
des débats de 1a troisiéme Consultation, il a été souligné que 1'inexpérience
des nouveaux venus était un handicap majeur et qu'il était donc essentiel de

mieux les conseiller et de leur offrir une meilleure assistance techaique 7/.

Au Séminaire international sur la sidérurgie organisé par 1'ONUDI en

collaboration avec Pakistan Steel Plant qui s'est tenu 3 Karachi, Pakistan,

du 19 au 27 mai 1985, 1'ONUDI a été invitée a envisager 1'établissement de
directives relatives a la création de petites aciéries sur le type des mini-
aciéries, en utilisant 3 cet effet les connaissances et 1'expérience d'experis
de pays développés et en développement 8/. Il a également été convenu qu'il
était nécessaire de développer les échanges d'informations entre les pays en
développzment, et entre-les pays développés et les pays en développement, sur

leurs expériences en matiére de construction et d'exploitation d'aciéries 9/.

Dans le cadre du programme de 1'ONUDI pour la mise en oeuvre des diverses
recommandations relatives & 1'aide 3 fournir aux pays nouveaux venus dans
1'industrie sidérurgique, notamment en ce qui concerne 1'étude de 1'option
technologique que représentent les mini-aciéries pour les pays en développement,
il a été procédé i une enquéte portant sur 74 petites usines sidérurgiques,
dont 50 étaient situées dans des pays en développement et 13 dans des pays
développés. Les informations ainsi recueillies pourront servir de base pour
de nouvelles études sur les mini-aciéries et pour la préparation de direc-

tives relatives a la création et 4 1l'exploitation de mini-aciéries.

6/ 1bid., par. 16.
1/ Ibid., par. 94.

€/ Séminaire international sur la sidérurgie, Karachi, Pakistan,
19-27 mai 1984, conclusions et recommandations, recommandation n® I-1,

9/ 1bid., recommandation n°IV-3,




I

1. Objectifs de 1'étude

La récession dans laquelle est tombée 1'industrie sidérurgique depuis 1975
a eu des conséquences particuliérement graves dans les pays développés a éco-
nomie de marché sous la forme de fortes réductions de la production, de dini-
nution des bénéfices et méme de pertes, et a provoqué a fermeture de capacités
importantes et un chomage généralisé dans 1'industrie. Par opposition a la
tendance qui régnait dans les pays développés, beaucoup de pays en développement
se sont lancés dans des programmes d'expansion i la fin des années 1970 et
au début des années 1980. Cependant, & 1'exception d'un ou deux pays, notamment
la République de Corée, ils n'ont pas réussi a réaliser ces plans dans les
délais prévus. Des problémes économiques et financiers les ont contraints a

retarder ou a suspendre des projets déja planifiés 10/.

Dans ces conditions, la possibilité de construire de petites installations
avec un investissement relativement réduit et un court délai de construction
prend une importance particuliére pour les pays en développement. C'est dans
cette perspective qu'a été réalisée la présente étude. Ses objectifs sont les
suivants : premiérement, analyser 1l'option .fferte par les mini~aciéries dans
les pays en développement en vue d'un développement de la sidérurgie mieux
intégré avec les autres secteurs de la vie économique comme ceux de la cons-
truction, des biens d'équipement, des machines agricoles, etc., et d'une
meilleure utilisation des ressources naturelles disponibles; et, deuxiémement,
analyser les caractéristiques et les problémes principaux des mini-aciéries
installées tant dans les pays en développement que dans les pays développés

ainsi que les résultats obtenus par ce type d'usine.

2, Définition des mini-aciéries

Le probléme d'échelle a longtemps été considéré comme un sérieux obstacle
a 1l'industrialisation des pays en développement. Les technologies transférables
depuis les pays développés sont adaptées aux conditions régnant dans les grands
pays industrialisés qui possédent de bonnes infrastructures, un marché étendu

et une main-d'oeuvre chére. Elles reposent souvent sur des économies d'échelle

10/ W.T., Hogan, World Steel in the 1980s : a Case of Survival (Lexington
Mags., D.C. Heath and Company, 1983), p. XV,




de telle sorte que leur emploi dans des pays en développement a marché étroit
devient antiéconomique ou impossible dans beaucoup de secteurs. Ce fut le cas
dans le pascé pour les technologies traditionnelles de production d'acier basées
sur la filiére haut fourneau/four Martin ou four basique a 1'oxygéne. Depuis
environ trente ans, cependant, la production sidérurgique i petite échelle

joue un rGle de plus en plus important dans les pays développés 11/. Cette

technologie est également trés prometteuse pour les pays en développement.

L'importance croissante de la production sidérurgique a petite échelle
résulte d'une sérié de faits nouveaux d‘'ordre technologique et économique. La
production sidérurgique 2 petite échelle dans des "mini-aciéries" ou des "mini-
usines” repose sur une filiére de substitution a la filiére conventionnelle
haut fourneau/fo.r basique l'oxygéne de fusion du minerai de fer et d'élabo-
ration de 1'acier. Cette filiére fait appel a des fours & arc électrique pour
fondre de la ferraille et/ou de 1'éponge de fer (fer obtenu par réduction directe)

et les transformer en acier 12/.

Ainsi que l'indique la littérature spécialisée, il est difficile de se
mettre d'accord sur une définition unique de ce qu'est une mini-aciérie. Une
définition largemert acceptée est qu'il s'agit d'une petite usine qui proceéde
a2 la fusion et 3 1'affinage de métal froid (ferraille ou fer obtenu par réduction
directe, ou i¢s deux) dans un four 3 arc électrique et le coule sous la forme de
billettes ou de brames dans une installation de coulée continue. Des opérations
de laminage peuvent ou non €tre effectuées sur le méme site 13/. Souvent, une
mini-aciérie s'accompagne également d'une in;tallation de réduction directe pour
la prod-iction du fer utilisé pour la fabrication d'acier. Par contre, une
mini-usine peut etre une installation non intégrée, comme par exemple un laminoir,
qui transforme des demi-produits en produits finis. Dans les pays développés,
la capacité des mini-aciéries qui était habituellement de 50 000 a 500 000 t/a
est maintenant comprise entre 100 000 et 500 000 t/a et peut atteindre 1 million

de t/a 14/, tandis que, dans les pays en développement, elle peut étre de seulement

11/ Voir, par exemple, D.F. Barnett and L. Schorsch, Steel : Upheaval
in a Basic Industry (Cambridge, Mass., Ballinger, 1983), P. 83-103.

12/ Voir W.K.V. Gale, "Origins and development of small-scale steel-
makxng", dans : R.D. Walker (ed.) Small-scale Steelmaking (Londres et New York,
Applied Science Publishers, 1983), p. 1-20,

13/ 1bid., p. 2.
14/ 1Ibid., p. 2.

N




5 000 t/a ou méme moins et se trouve souvent comprise entre 10 000 et 40 000

t/a 15/.

Les types d'usines compris dans la définition des mini-aciéries indiquées

ci-dessus peuvent &tre classés en quatre catégories :

a) Usines intégrées comprenant 1'ensemble des opérations; réduction ou
fusion de minerai de fer pour obtenir du fer, transformation en acier, coulée
et laminsge pour la fabrication de produits finis (barres, profilés, produits
plats, tubes et tuyaux, etc.);

b) Usines semi-intégrées utilisant la ferraille et/ou le fer obtenu par
réduction directe comme matiére premiére pour la production d'acier dans un
four 3 arc électrique suivie de coulée et de laminage pour la fabrication de
produits finis;

c) VUsines qui fondent de la ferraille ou du fer obtenu par réduction
directe dans un four 4 arc électrique, mais ne produisant que de l'acier brut
en lingots ou billettes qui est vendu a d'autres usines pour laminage et
fabrication de produits finis;

d) Usines non intégrées, telles que des laminoirs utilisant des demi-
produits comme des billettes ou des feuillards pour fabriquer des produits
finis par laminage ou d'autres opérations.

Le schéma de la figure 1 illustre les opérations que peut effectuer une

mini-usine,

15/ Voir, par exemple, $.8. Sidhu, The Steel Industry in India : Problems
and Perspective (New Dehli, Vikas Publishing House Pvt., Ltd., 1983), chapitre 7,
"Mini-Steel iIndustry”, p. 81-100.
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Figure 1

Schéma type d'une mini-aciérie.
Les filitres optionnelles sont indiquées en pointillé.

Source : W.K.V. Gale, op. cit., p.3.
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3. Avantages des mini-aciéries

Les mini-aciéries coastituent une option attrayante dans de nombreux
pays en développement qui réunissent des conditions appropriées. Les mini-

usines présentent, entre autres, les avantages suivants 16/ :

a) L'investissement total par tonne de capacité installée est trés
inférieur, dans le cas d'une mini-usine, & celui qu'exige une usine utilisant
la filiere conventionnelle 17/;

b) Le délai de construction peut €tre beaucoup plus court, 2 ans seulement
contre 4 a 12 ans pour une usine conventionnelle;

c) La capacité peut etre Aéterminée en fonction des besoins du pays ou de
la zone concernée, et une plus grande souplesse d'exploitation permet de suivre
les fluctuations de la demande. L'intégration avec d'autres secteurs au niveau
national et régional se trouve ainsi facilitée;

d) La constructisn modulaire offre la possibilité d’agrandir une installa-
tion et d'étendre la ,amme de produits pour répondre a une augmentaiion de ia
demande. Il est également possible d'élargir & la demande la gamme des opé-
rations effectuées sur un site (laminage, fonderie, fusion, réduction directe
du minerai de fer, etc.);

e) Un rrand nombre des opérations et une grande partie de 1'infrastructure
coliteuse requises par une usine intégrée conventionnelle, comme une installation
de frittaga et une cokerie, ne sont pas nécessaires dans le cas d'une mini-usine,
de telle sorte que cette fil;ére est plus économique;

f) En général, les mini-usines demandent moins de main—d'oeuvre hautement
qualifiée et d'expertise en matiére de gestion, ce qui s'avére un avantage dans
les pays manquant de personnel convenablement formé;

g) Les usines utilisant la ferraille fonctionnent suivant un procédé moins
complexe de telle sorte que les frais de main-d'oeuvre sont moins élevés.
p

En général, le fonctionnement plus économique des mini-aciéries permet,
au moins dans une certaine mesure, d'éviter nombre des inconvénients des
installations de production 3 grande échelle qui souvent annulent en partie

les bénéfices potentiels de 1'économie d'échelle.

16/ Voir : S.N. Acharya, Mini-steel Industry (ID/WG.363/1), ONUDI, 1982,
p.5-6.

17/ On a estimé en 1982 que 1'investissement par tomne de capacité
installée pour une mini-aciérie comprenant un four & arc électrique utilisant
de la ferraille ou une combinaison ferraille/éponge de fer, une unité de coulée
continue et un laminoir & barres pourrait étre seulement de 350-450 dollars,
ou rncore inférieur dans certains cas. Cela signifie que le coiit d4'inves~
tiss:ment représente sculement 40 pour cent de celui d'une usine conventionnelle
utilisant 1la filiére traditionnelle haut fourneau/four basique 3 1'oxygéne. Si
1'on ajoute une unité de réduction directe produisant de 1'éponge de fer, obtenant
ainsi une mini~aciérie complétement intégrée, le coit d'investissement par tonne
ne représente encore que 60 pour cent de celui d'une aciérie traditionmnelle.
Ibid., p. 19.
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Compte tenu de ces avantages, une petite usine peut souvent étre le choix
le plus intéressant pour un pays en développement qui étudie les diverses possi-
bilités d'installation d'une usine sidérurgique, que ce pays soit un nouveau
venu dans la sidérurgie, développe une petite industrie existante ou soit méme

un producteur déja confirmé.

4, Production des mini—aciéries

La production mondiale d'acier brut a été de 663,4 millions de tonnes (Mt)
en 1983. Les pays en développement comptent dans ce total pour 109,44 Mt, soit
16,5 pour cent c'est-id-dire une cugmentation de 100 pour cent depuis 1974, ou
leur production était seulement de 54,9 Mt ou 7,8 pour cent de la production
mondiale totale de 704,5 Mt 18/.

D~ méme qu'il est difficile de proposer une définition unique et généralement
reconnue des mini-aciéries, il est difficile d'indiquer la proportion de la
production mondiale d'acier brut qui est assurée par des mini-aciéries dans les
pays développés et les pays en développement. L'un des problémes est celui
qui consiste a déterminer le nombre de mini-usines dans le monde. On a indiqué
pour 1983 un chiffre de 260 19/. Il comprend des usines situées dans plus de
50 pays, d'une capacité de 30 000 3 1 Mt. On y trouve de petites aciéries
intégrées et semi-intégrées qui produisent du fer a béton ou d'autres produits
laminés ainsi que des billettes, mais n'y figurent pas des laminoirs et d'autres

installations qui se borment a transformer des demi-produits en produits finis.

On constate une tendance marquée & 1'augmentation de la part des mini-
aciéries dans la production mondiale. Par exemple, le taux de croissance de
la production mondiale d'acier brut entre 1969 et 1979 a été d'environ 1,8
pour cent, tandis que le taux correspondant était de 5,3 pour cent pour la
filiére des mini-aciéries 20/. Une grande partie des investissements récents
des pays grands producteurs d'acier dans le domaine sidérurgique ont été
consacrés 3 des mini-aciéries. Aux Etats-Unis, pratiquement toutes les nouvelles

installations de production d'acier brut sont des mini-aciéries. En 1980, environ

18/ Steel Statistical Yearbook 1984 (Bruxelles, International Iron and
Steel Institute, 1984), tableaux 1 et 2;

19/ W.K.V. Gale, op. cit., p. 8.
20/ 1ID/WG.363/1, op. cit., p.7.
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27 pour cent de la production d'acier brut aux Etats-Unis a été assurée par
des mini-usines, cette proportion étant de 55 pour cent en Italie, 23 pour cent

au Japon et 26 pour cent dans la C.E.E. 2!/.

Le taux de croissance est tout aussi impressiounant dans les pays en
développement. L'Inde posséde déja 2,5 Mt de capacité installée sous forme
de mini-aciéries. D'autres pays, comme 1l'Argentine, le Brésil, le Mexique,
le Nigéria, le Qatar, Trinité-et-Tobago et le Vénézuéla installent ou ont
installé des mini-aciéries, ainsi que des unités de production de fer par
réduction directe. Les projections pour 1990 font état d'augmentations des

capacités de 10 Mt/a au Mexique, 6 Mt/a au Veaezuela et 4 Mt/a au Brésil 22/.

5. Caractéristiques des mini—aciéries

a) Types d'usines

Comme nous l'avons déja indiqué, les mini-usines peuvent €tre définies
de diverses maniéres en fonction de leur taille ou d'autres critéres. Les 74
usines sur lesquelles porte la présente étude sont donc de types et de tailles

trés divers et sont situées dans toutes les régions du monde (voir tableau 1).

Deux tiers des usines de notre échantillon sont situées dans des pays
en développement et un tiers dans des pays développés. Parmi les usines des
pays en développement, 60 pour cent sont en Asie, 25 pour cent en Amérique
latine, 10 pour cent en Afrique et les autres au Moyen~Orient et en Europe 23/.
En ce qui concerne celles des pays développés, 80 pour cent sort en Europe et
20 pour cent aux Etats-Unis, en Australie et en Nouvelle-Zélande. Si on les
classe par types, il y a 4 usines intégrées, 43 usines semi-intégrées fabriquant
des produits finit, 9 usines produisant uniquement de 1'acier brut (lingots et

demi-produits) et 18 usines qui transforment des demi-produits em produits finis.

Les 50 usines étudiées dans les pays en développement sont représen-

tatives des quatre principales catégories de mini-usines : 50 pour cent sont

21/ W. Korf, "The significance of scrap and DR iron for steel production
in the 1980 s", The British Steel Maker.

22/ 1D/WG.363/1, op.cit., p. 7.

23/ Dans la présente étude, la Yougoslavie qui est membre du Groupe des
77 est rangée parmi les pays en développement, et la Turquie, membre du
Groupe B, parmi les pays développés d'Europe.
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des usines semi-intégrées fabriquant des produits finis, 30 pour cent transforment
des demi-produits en produits finis, 12 pour cent produisent de l‘'acier brut qui
est transformé ailleurs et 8 pour cent sont des usines intégrées. Leur répartition
régionale est la suivante : Afrique, 3 usines semi-intégrées et 2 usines traunsfor-
mant des demi-produits; Asie, 15 usines semi-intégrées, 6 produisant de 1l'acier
brut et 9 fabriquant des demi-produits; Amérique latine, 4 usines intégrées, 7
usines semi-intégrées et 1 transformant des demi—produits; Moyen-Orient, 2 usines

t:ansformant des demi-produits et Europe, 1 usine transformant des demi-produits.

Soixante—quinze pour cent des 24 usines étudiées dans les pays déve-
loppés sont semi-intégrées et les autres se partagent également entre la

production d'acier brut =t la transformation de demi-produits. La décomposition

est la suivante : 18 usines semi-intégrées, dont 14 en Europe, 2 en Océanie et
2 aux Etats-Unis; 3 usines productrices d'acier brut, toutes situées en Europe

et 3 usines qui transforment des demi-produits, 2 en Europe et 1 aux Etats-Unis.

b) Taille des usines

La décomposition par taille des usines fait apparaitre une différence
marquée entre les pays en développement et les pays développés (voir tableau 2,
et tableaux 3-6). Prés de la moitié (48 pour cent) de celles des pays en
développement ont une capacité de 5 000 2 40 000 t/a, 16 pour cent une capacité
de 41 000 a 100 000 t/a, 26 pour cent une capacité de 101 000 a 200 000 t/a et

10 pour cent une capacité supérieure a 200 000 t/a.

Le schéma est tout différent dans les pays développés, ou 12 pour cent
seulement des usines étudiées ont une capacité de 40 000 t/a ou moins, 21 pour
cent une capacité de 41 000 2 100 000 t/a, 42 pour cent une capacité de 101 000
a 200 000 t/a et 25 pour cent une capacité supérieure a 200 000 t/a.

La taille moyenne des usines étudiées varie beaucoup suivant les groupes
de pays en développement. C'est la capacité moyenne des 12 usines d'Amérique
latine qui est la plus importante, 230 000 t/a, suivie par 1'usine d'un pays en
développement d'Europe, avec 170 000 t/a., Dans les autres continents, les
dimensions moyennes sont trés inférieures : 60 000 t/a en Afrique, 50 000 t/a en
Asie et 40 000 t/a au Moyen-Orient.

I1 semble exister une relation étroite entre la taille et le type

d'usine. Les plus grandes des usines étudiées, toutes situées en Amérique latine,
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ont une capacité de 150 000 a 650 000 t/a. Tes usines semi-intégrées étudiées
étaient de toutes les tailles : 25 pour cent de 2 500 a 40 000 t/a, 19 pour cent
de 41 000 a 100 000 t/a, 37 pour cent de 101 000 a 200 000 t/a et seulement 19
pour cent de plus de 200 000 t/a. Les usines transformant des demi-produits
étaient généralement de petite taille, 55 pour cent entre 5 000 et 40 000 t/a,
22 pour cent entre 41 000 et 100 000 t/a, 17 pour cent entre 101 000 et 200 000
tsa, et seulement 6 pour cent de plus de 200 000 t/a. La plus faible capacité
moyenne était celle des usines productrices d'acier brut. Toutes les usines

de ce type situées en Inde et une usine située en Europe avaient une capacité
comprise entre 18 000 et 50 000 t/a, et seules deux usines situées en Europe

produisaient plus de 100 000 t/a.

La plupart des usines étudiées dans les pays en développement (environ
85 pour cent) prévoyaient une augmentation et/ou une modernisation de leurs
capacités, ou venaient de les accroitre. Dans les pays développés, plus de
60 pour cent des usines étudiées avaient des plans de modernisation ou d'expansion,
mais il s'agissait dans la plupart des cas de modernisation plutdot que d'expansion,

signe apparemment de 1l'excédent actuel de capacité dans les pays développés.

c) Age des usines

Plus de la moitié (54 pour cent) des mini-usines de notre enquéte ont
commencé 3 produire aprés 1970 : quarante-quatre pour cent entre 1970 et 1979
et dix pour cent depuis 1980 (1l'enquéte fait état d'une usine qui démarrera en
1988). Vingt et un pour cent ont commencé 3 tonctionner entre 1960 et 1969,
quatorze pour cent entre 1945 et 1959 et onze pour cent avant 1945 (la plus

ancienne date de 1906) (voir tableaux 3-6).

On enregistre une différence marquée de 1'3ge des usines suivant qu'il
s'agit de pays développés ou de pays en développement. Par exemple, 43 pour
cent des mini-usines des pays développés ont été construites avant 1960, contre

seulement 17 pour cent dans les pays en développement,

Dans les pays développés, 30 pour cent des mini-usines ont commencé
a8 produire entre 1970 et 1979, et 13 pour cent entre 1980 et 1985. Trente pour
cent ont démarré entre 1960 et 1969, 17 pour cent entre 1945 et 1959 et 26
pour cent avant 1945,

Dans les pays en développement, 50 pour cent des usines étudiées ont
commencé & produire entre 1970 et 1979, et 25 pour cent entre 1960 et 1969.
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Huit pour cent szulement ont été construites depuis 1980, ce qui est un signe

des difficultés financiéres de la plupart des pays en développement. Les usines
anciernes sont beaucoup moins nombreuses que dans les pays développés : 13 pour
cent ont démarré entre 1945 et 1959 et 4 pour cent avant 1945. Plus précisément :
en Asie, 21 pour cent des usines ont été construites entre 1960 et 1959, 69 pour
cent entre 1970 et 1979, mais une seule (3 pour cent) depuis 1980. En Amérique
latine, 1'3ge moyen des usines est plus élevé, 36 pour cent ont été construites
avant 1960, 36 pour cent entre 1960 et 1969, et 27 pour cent depuis 1970. Les

cing usines africaines étudiées ont toutes été construites entre 1947 et 1983,

d) Nature et source des technologies utilisées

i) Usines semi-intégrées

Cinquante pour cent des usines des pays en développement exa-
minées dans la présente étude sont semi-intégrées et comportant
des fours a arc électrique, une installiation de coulée (coulée
continue le plus souvent), des laminoirs, dans certains cas une
installation de forgeage et effectuent diverses opérations de
finition (voir tableau 3). Les technologies utilisées sont de
sources trés diverses : République fédérale d'Allemagne, France,

Italie, Japon, Suéde, Suisse et Etats—Unis.

Dans les pays développés 75 pour cent des usines étudiées sont
semi-intégrées et comportent également des fours a arc électrique,
une installation de coulée (coulée continue le plus souvent),

des laminoirs et dans certains cas des installations de forgeage.

ii) Usines intégrées

Deux des usines entiérement intégrées examinées dans la présente
étude, située l'une au Brésil et 1'autre au Mexique, dont la
capacité annuelle est respectivement de 240 000 et 650 000 t/a,
utilisent le procédé mexicain Hyl de réduction directe du fer
(voir tableau 4) 24/. Le procédé Hyl emploie le gaz naturel comme
agent réducteur et la possibilité de 1'adopter dépend de la dispo-

nibilité et du prix du gaz naturel. L'éponge de fer produite par

24/ Les deux autres petites usines intégrées étudiées n'entrent pas dans
la catégorie standard des mini~usines car elles utilisent pour la fusion du
minerai de fer la filiére du haut fourneau employant du charbon de bois d'origine
nationale comme agent réducteur. L'usine située en Argentine, qui a démarré en
1945, a une capacité de 170 000 t/a et 1'usine située au Paraguay, qui démarrera
en 1985, a une capacité de 150 000 t/a,
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ce procédé est ensuite utilisée, mélangée i de la ferraille, pour la fabrication

d’acier dans des fours a arc électrique. Les autres technologies utilisées par

1'usine brésilienne sont ‘es procédés Stein Surface — France - pour le four

électrique, et Schloemann et Villares — République fédérale d'Allemagne et

Brésil, respectivement - pour le laminoir.

1ii) Usines produisant de l'acier brut

iv)

Une variante de la mini-aciérie est 1'usine qui produit de

1'acier brut sous forme de lingots et de billettes. L'installation
consiste alors essentiellement en un four a arc électrique et un
systéme de coulée, continue ou non; eile ne comporte pas de laminoir.
Les usines . : ce type situées dans les pays en développement qui
sont étudiées dans la présente étude se trouvent toutes en Inde

et emploient une technologie nationale (voir tableau 5).

Celles qui sont situées dans les pays développés se trouvent en
Italie et en Suéde. Elles utilisent la technologie de la coulée
continue pour produire des billettes qui sont vendues a des
laminoirs, ou produisent par coulée des lingots destinés 2 la

fabrication de produits de forge (voir tableau 5).

Usines fabriquant des demi-produits

La présente étude a également porté sur des petites usines non
intégrées qui utilisent des demi-produits (acier brut) pour la
fabrication de produits finis (voir tableau 6). Les usines de
ce type situées dans les pays en développement entrent dans deux
catégories. La premiére est constituée par des laminoirs fabri-
quant des produits longs destinés a la construction, barres
principalement. La technologie provient d'Inde, d'Italie et

du Japon. Le deuxiéme type d'usine produit des tuyaux et des
tubes. Les opérations effectuées comprennent la soudure de
feuillards ou de tGles en rouleaux pour la fabrication de
tuyaux, le filetage des tuyaux, leur galvanisation, etc. La
plupart des usines de ce type étudiées étaient situées dans

des pays en développement mais quelques unes se trouvaient aussi
dans des pays développés, les unes et les autres étant des usines

de relaminage et de production de tubes soudés.




e) Matiéres premiéres et énergie utilisées par les mini-usines

i)

Usines semi-intégrées

Toutes les usines semi—intégrées examinées dans la présente
étude et  situées dans des pays en développement utilisent
essentiellement la ferraille comme matiére premére; plus de la
moitié (60 pour cent) ajoutent ézzlement des alliages et 3

(2 en Imde, 1 en Colombie) utilisent aussi du fer obtenu par
réduction directe (voir tableau 3). La moitié de ces usines
Peuvent s'approvisionner entiérement en ferraille sur le marché
intérieur (Egypte, Kenya, Philippines, Sri Lanka, ThaTlande,

la plupart des usines brésiliennes et quelques usines indiennes),
mais 1'autre moitié doit compléter son approvisionnement par
des importations (la plupart des usines indiennes, République
de Corée, Colombie, Venezuela), et les usines indonésiennes
utilisent de la ferraille 100 pour cent importée. L'Inde,

les Philippines, la République de Corée, le Brésil et le Vene-
Zuela utilisent des alliages nationaux et importés, mais les
usines d'Egypte, de Sri Lanka, de Thailande et de Colombie

importent 100 pour cent de leurs besoins en alliages, un certain

" nombre d'usines des pays en développement doivent également

importer d'autres approvisionnements essentiels. Les goulets

d'étranglement peuvent, a cet égard, causer de graves problémes.

Outre 1'électricité, ces usines utilisent les sources d'énergie
suivantes : hydrocarbures (Egypte, Inde, Indonésie, République
de Corée, Philippines, Sri Lanka, Thailande, Brésil), gaz propane
(République de Corée), gaz de pétrole liquéfié (Philippines et
Sri Lanka) et coke (Egypte).

Toutes les usines semi-intégrées des pays développés examinées
dans 1a présente étude utilisent comme matidre premidre la
ferraille et 40 pour cent y ajoutent des alliages. Aucune
d'entre elles n'utilise le fer obtenu par réduction directe

(voir tableau 3). Plus de la moitié ont la possibilité de
s'approvisionner en totalité en ferraille de provenance nationale
(France, Suisse, Royaume-Uni, Australie, Notcvelle~Zélande,
Etats-Unis), et les autres utilisent & 1a fois de la ferraille




ii)

iii)

nationale et de la ferraille importée (Finlande, Gréce, Italie,

Pays—Bas, Espagne, Suéde, Turquie). Deux tiers des usines qui
ajoutent des alliages 3 la ferraille se les procurent auprés de
fournisseurs nationaux, et umn tiers les importent. Deux usines
utilisent également des billettes d'acier brut, Jde provenance

nationale pour 1'une et importées pour 1'autre.

Outre 1'électricité, ces usines utilisent les sources d'érargie
suivantes : gaz naturel (Finlande, Royaume-Uni, Australie,
Nouvelle-Zélande, Etats-Unis), hydrocarbures (France, Greéce,

Espagne, Turquie).

Usines intégrées

Comme nous 1'avons indiqué, les usines intégrées examinées dans
la présente étude sont toutes situées en Amérique latine (voir
tableau 4) 25/. Les usines du Brésil et du Mexique utilisent

du minerai de fer et de la ferraille d'origine nationale. Elles
emploient 1'ufe et l'autre le gaz naturel pour la réduction
directe par le procédé Hyl. Les énergies utilisées sont 1'élec-

tricité, le gaz naturel et les hydrocarbures (Brésil).

Usines produisant de 1'acier brut

Toutes les usines produisant de l'acier brut situées dans des
pays en développement examinées dans la présente étude se
trouvent en Inde (voir tableau 5). La moitié utilisent de la
ferraille nationale, les autres de la ferraille en partie
importée; une d'elles emploie du fer obtenu par réduction
directe et une autre ajoute des alliages d'origine nationale.
Elles utilisent toutes 1'électricité plus, dans un cas, les

hydrocarbures.

Les usines des pays développés examinées sont situées en Italie

et en Sudde et utilisent a la fois de la ferraille d'origine

25/ Comme déja indiqué, les deux petites usines intégrées d'Argentine
et du Paraguay utilisent des hauts fourneaux. L'une et 1'autre emploient
du minerai de fer importé et ajoutent des alliages également importés; 1'usine
d'Argentine ajoute aussi de la ferraille importée. Le charbon de bois utilisé
comme agent réducteur par ces deux usines est de provenance nationale.
L'énergie utilisée est 1'électricité et le gaz de hant fourneau.
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nationale et de la ferraille importée (voir tableau 5). Outre
1'électricité, une usine italienne utilise le gaz de pétrole

liquéfié et une usine suédoise les hydrocarbures.

iv) Usines transformant des demi-produits

I1 s'agit, pour les usines situées dans les pays en développgment,
de laminoirs fabriquant des produits longs X partir de billeétes
ou d'usines de tubes fabriquant des tuyaux et des tubes i partir
de feuillards ou de téles en bobines laminés ailleurs (voir
tableau 6). La plupart de ces usines importent la totalité

ou une pariie de leurs matiércs premiéres (Maurice, Nigéria,
Bangladesh, Malaisie, Yougoslavie, Equateur, Jordanie, Koweit).
Seules les usines situées au Pakistan et une usine du Bangladesh

utilisent exclusivement des matiéres premiéres nationales.

Les sources d'énergie utilisées et leur répartition (certaines
usines utilisent plusieurs types d'énergie) sont les suivantes :
électricité - 75 pour cent -, hydrocarbures - 50 pour cent -,
gaz naturel - 25 pour cent —; une usine utilise le gaz de haut

fourneau.

Les usines étudiées qui sont situées dans les pays développés
comprennent des laminoirs produisant des barres et des profilés
a partir de billettes et une usine de fabrication de tubes
soudés. L'usine américaine utilise exclusivement des billettes
d'origine nationale, 1'usine de Turquie des matiéres premiéres
nationales et importées, et 1'usine fran(aise importe la tota-
lité de ses approvisionnements. Toutes ces usines emploient
1'électricité, plus les hydrocarbures pour une et le gaz pour

une autre (voir tableau 6).

6. Intégration des mini-aciéries avec d'autr , secteurs industriels

Il est important, dans les pays en développement, d'adopter une approche
du développement de la sidérurgie intégrée avec d'autres secteurs économiques,
en particulier celui des biens d'équipement, afin de créer un secteur industriel
intégré et coordonné, de promouvoir la transformation de produits de base
finis ou demi-finis accroissant ainsi la raleur ajoutée nationale, afin
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de permettre une meilleure utilisation des investissements et des ressources, et
de favoriser un processus d'industrialisation plus autosuffisant. En parti-
culier, mais de maniére non limitative, la mini-aciérie peut constituer pour

les petits pays une option permettant un développement plus autosuffisant de la
sidérurgie de méme qu'un développement mieux intégré avec le secteur des biens

d'équirement et les autres secteurs de 1'économie gﬁ/.

L'examen, dans la section suivante, de la structure de piroduction, de la
destination et des utilisations finales des produits fabriqués dans les mini-
usines étudiées dans les pays développés comme dans les pays en développement
révéle une intégration marquée des mini-aciéries avec 1'industrie de la construc-
tion, des biens d'équipement et 1'industrie pétroliére. Plus de 70 pour cent
de la production de 1'ensemble des usines étudiées, et de 80 pour cent de celles
qui sont situées dans les pays en développement, sont destinés i la consommation
nationale. Environ les trois quarts de cette production consiste en produits
longs (ronds et barres, fil machine, profilés); la plus gramc¢e partie du reste
est formée de tubes, tuyuax ou d'acier brut, avec un petit prurcentage d'aciers
moulés et de piéces de forge, ainsi que d'aciers spéciaux. Trente-six pour cent
des usines étudiées travaillent exclusivement pour le secteur de la construction,
30 pour cent a la fois pour le secteur de la construction et celui des biens
d'équipement, et 22 pour cent exclusivement pocur le secteur des biems d'équi-
pement Dix pour cent eaviron des usines produisent des tubes et des tuyaux,
principalement pour 1'industrie pétroliére, le gaz ou 1l'eau, mais aussi pour
1'équipement des usines et la construction, les autres usines produisant les

fils pour 1'électrification et la ccnstruction.

a) Structure de la production des mini-usines

Les tableaux 7 et 7 a donnent un apercgu général des types de produits
fabriqués par les mini-aciéries et de leurs proportions respectives pour les
usines étudiées. L'vn des traits caractéristiques des mini-aciéries des pays
développés est yu'elles sont habituellement congus pour fabriquer une gamme
limitée de produits 27/. Cet aspect est plus marqué pour les usines des pays

développés, dont la production est destinée 3 une section bien définie du

26/ Pour une analyse détaillée de 1'intégration de la sidérurgie avec
1'industrie des biens d'équipement, 1'agriculture et les agro-industries,
voir : §. Samarapungavan, Integrated Development of Steel Industry, FParticu-
larly Mini~Steel Linked to Capital Goods and Agricultural Machinery, avril 1984
(document établi par un consultant de 1'ONUDI).

27/ Voir W.K.V. Gale, op. cit., et J.D. Sharp, Rolling Mills for dini-
Steel Plants, dans R.D, Walker (ed.), op. cit., p. 115-148.“
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marché, que pour celles des pays en développement ou les mini-aciéries doivent
étre plus souples et fabriquer une variété de procduits destinés a de nombreux

usages 28/.

Une proportion importante de la production des mini-aciériec des pays
développés et en développement est constituée par des ronds et des barres, ainsi
des fils machines et des produits de ce type. Les chiffres correspondants scut
les suivants pour les usines examinées dans la présente étude (pourcentage de
la production totale, suivant tableaux 7 et 7 a) : 41 pour cent ronds et barres;
22 pour cent fil machine, etc. Les pourcentages des autres produits sont les
suivants : tuyaux et tubes, 11 pour cent; lingots et demi-produits, 10 pour
cent; profilés, 10 pour cent; aciers moulés et piéces de forge, 3 pour cent;

aciers spéciaux, 3 pour cent.

Dans les usines des pays en développement, les ronds et les barres ont
une importance prédominante mais les tuyaux et les tubes représentent une part
importante de la production des usines qui transforment des demi-produits (58
pour cent) et des usines intégrées (37 pour cent). Le schéma est le méme pour
les usines des pays développés : les ronds et les barres, le fil machines, etc.,
représentent 70 pour cent de la production totale (78 pour cent dans les usines
semi-intégrées), et les ruyaux et tubes 48 pour cent de la production des usines

transformant des demi-produits.

La structure de la production des usines des pays en développement est
trés variée (voir tableaux 3-7). En Afrique, les ronds et les barres prédo-
minent, avec un petit pourcentage d'aciers moulés et de fil. Au Moyen-Orient
(Koweit et Jordanie) et dans 1'usine de Yougoslavie, la production est a
100 pour cent constituée de tuyaux et de tubes. Dans les usines d'Amérique
latine, 70 pour cent environ de la production est constitué2 par des ronds,
des barres et du fil, 20 pour cent par des tubes et des tuyaux (Mexique), 5
pour cent par de 1'acier brut, le reste étant constitué de produits divers.
Dens les usines d'Asie, 45 pour cent environ de la production est constituée
par des rouds, barres et fils, 20 pour cent par de 1l'acier brut, 20 pour cent
par de 1'acier spécial, 10 pour cent par des profilés et le reste par des

produits divers.

b) Destination de la production des mini-usines

Environ 72 pour cent de la production des mini-usines étudiées est

28/ 1Ibid., p. 116.
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destiné & la consommation nationale, et 28 pour cent est exporté 29/ (voir
tableaux 3-7). Les usines des pays en développement ont tendance a se concentrer
davantage sur la consommation nationale que celles des pays développés (80 pour
cent). Dans les pays développés, 64 pour cent de la production est destinée a
la consommation nationale et 36 pour cent est exjorté. Ces groupes de pays
présentent de grandes variations au niveau régional. Parmi les pays développés,
la part des exportations est plus élevée pour les usines européennes étudiées

et plus faible aux Etats-Unis. Les chiffres sont les suivants : 40 pour cent
pour les usines européennes, 20 pour cent pnur les usines d'Océanie, et
seulement un pourcentage réduit pour celles des Etats-Unis. Dans les pays en
développement, c'est 1'usine de Yougoslavie qui a le pourcentage d'exportations
le plus important, avec 50 Z de sa production. En Asie, scules les usines de
Corée expor'.ent 40 pour cent de leur production, contre 0 2 5 pour cent pour

les autres usines d'Asie. Vingt-six pour cent de la production des usines
d'Amérique latine est exporté. Celles du Moyen-Orient exportent un peu

(pourcentage non indiqué) et celles d'Afrique exportent moins de 1 pour cent.

¢) Principales utilisations de la production des mini-usines

Pour plus de commodité, nous examinerons l'utilisation de chacune des
principales catégories de produits 30/. L'acier brut (lingots et demi-produits) est
principalement destiné aux secteurs de la construction et des biens d'équipement.
Une partie est transformée dans des laminoirs sous forr: de barres et de profilés
principalement utilisés dans la construction, et une partie est forgée pour la
fabrication de piéces de machines ou de biens d'équipement. Le fil machine est
tréfilé ou utilisé pour fabriquer des clous, pour la construction, la fabrication
de fils électriques, de barbelés pour 1'agriculture, de rayons de roues de
bicyclettes ou de véhicules automobiles, de machines, etc. Les ronds et les
barres sont utilisés principalement pour la construction, sous forme de fer a
béton etc., mais aussi pour la fabrication de piéces de forge, de piéces pour

automobiles ~t de machines. Les profilés sont principalement utilisés pour la

29/ La destination des exportations n'a pas été communiquée.

30/ Pour une décomposition de l'utilisation des produits dans 1'industrie
des biens d'équipement et les agro-industries, voir : S. Samarapungavan, op.cit.,
annexes 9 et 10,
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constructicn, mais aussi pour la fabrication d'outillage et de pidces pour
dutomobiles. Les piéces moulées sont utilisées pour la fabrication d'automobiles,
de machines, d'équipements etc. Les tuyaux et les tubes sont utilisés pour 1'eau,
le pétrole, le gaz etc., pour 1'équipement des installations industrielles, dans
la construction, comme poteaux et pour la fabrication de mobilier métallique.

Les aciers spéciaux sont utilisés dans la construction d'automobiles, de machines,
la fabrication de réservoirs et de tuyauteries pour produits chimiques, de

blindages, de canons d'armes i feu, etc.

Les utilisations finales de la production des mini-aciéries décrites
Plus haut peuvent &tre classées en quatre grandes catégories : construction,

fabrication d'éguipements, machines, piéces d'automobiles, outils et autres

S

produits industriels (biens d'équipement généralement); tuyaux pour 1'industrie

pétroliére, le gaz et !'eau; et fil électrique.

On peut relever certaines variations des schémas d'utilisation, suivant
qu'il s'agit d'usines situées dans des pays en développement ou dans des pays
développés, ou suivant le type d'usine (voir tableaux § et 8 a). Dans les pays
en développement, la production d'un tiers des usines (34 pour cent) était entié-
rement utilisée pour ia construction; 28 pour cent des usines travaillaient
a la fois pour la constructicn et 1la fabrication de biens d'équipement; 20 pour
cent uniquement pour la fabrication de biens d'équipement; 10 pour cent pour la
fabrication de tuyaux (pétrole, ea., gaz); et les 8 pour cent restants nour la
fabrication de fils et de tuyaux destinés a d'autres usages. Dans les pays
développés, la répartition était la suivante ¢ 42 pour cent des usines tra-
vaillaient uniquement pour la construction, 33 pour cent pour la construction
et la fabrication de biens d'équipement, et 25 pPour cent uniquement pour la

fabrication de biens d'équipement.

Les principales utilisations de la production des mini-usines étudiée
dans les pays en développement varient aussi suivant les régions. En Afrique,
la production de 80 pour cent des usines était utilisée pour la construction,
les autres (20 pour cent) travaillant 3 1a fois pour 1la construction et pour
la fabrication de biens d'équipement. En Asie, la répartition était la suivante :
37 pour cent des usines travaillaient exclusivemen* pour la construction, 30
pour cent pour la construction et la fabrication de biens d'équipement, 23 pour
cent exclusivement pour la fabrication de biens d'équipement, et 10 pour cent

pour la fabrication de tuyaux utilisés pour 1l'eau, le gaz et la construction.




En Amérique latine, la répartition était la suivante : 17 pour cent des usines
travaillaient exclusivement pour la construction, 33 pour cent pour la construc-
tion et la fabrication de biens d'équipement, 25 pour cent exclusivemert pour

la fabrication de biens d'équipement, 17 pour cent pour la fabrication de fil

et la construction, et 8 pour cent pour la fabrication de tubes pour 1'industrie
pétroliére et de piéces de machines. La production des usines du Moyen—Orient
(Kowe> ¢ et Jordanie) et de Yougoslavie étudiées était entieéerement compssée

de tubes pour 1l'eau, le pétrole et le gaz.

L'examen des principales utilisations de la production des divers
types d'usines étudiés dans les pays en développement et les pays développés
(voir tableau 8 a) montre que, dans le cas des usines semi-intégrées, la
production de 30 pour cent des usines était entiérement utilisée pour la
construction, et que 35 pour cent travaillaient a la fois pour la construction
et la fabrication de biens d'équipement, 30 pour cent exclusivement pour la
fabricatZon de biens d'équipement et 5 pour cent pour la fabrication de fil
électrique et pour la construction. Pour les usines produisant de 1'acier
brut, le schéma est le suivant : 33 pour cent des usines travaillaient pouar la
construction, 56 pour cent & la fois pour la comstruction et la fabrication
de biens d'équipement, et 11 pour cent exclusivement pour la fabrication de
biens d'équipement. La situation est quelque peu différente dans le cas des
usines transformant des demi-produits : plus de la moitié (56 pour cent)
travaillent exclusivement pour la construction, 11 pour cent pour la fabri-
cation de biens d'équipement, 33 pour cent pour la fabrication de tuyaux pour

le pétrole, 1'eau et le gaz, et pour la construction.

7. Motifs de la création et de l'implantation des usines, et du choix

technologique

L'analyse des facteurs qui ont motivé la création et l'implantation des
mini~aciéries examinées dans la présente étude montre que, dans les pays en
développement comme dans les pays développés, le facteur de loin le plus
important a été la demande locale, mentionnée pour 82 pour cert de 1l'ensemble
des usines et 93 pour cent de celles qui sont situées dans les pays en
développement (voir tableaux 3a-6a). Le deuxiime facteur, par ordre d'impor-
tance, est la disponibilité de matiéres premiéres, mentionnée pour 45 pour

cent des usines dans les pays en développement comme les pays développés.
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Parmi les autres facteurs mentionnés, nous citerons la disponibilité de main-
d'oeuvre qualifiée, de capitaux, d'infrastructures et d'énergie. Pour une usine
située en Inde, le facteur de motivation était constitué par des incitations

gouvernementales.

En ce qui concerne le choix de la technologie, aucun facteur ne semble avoir
été p- édominant. Dans certains cas, il a été indiqué que le type de produit a
fabriquer a déterminé le choix de la technologie; dans d'autres, que la techno-
logie choisie était la plus économique, permettait d'obtenir la qualité recher-
chée, était la plus productive, la meilleure, la plus siire, la plus moderne
ou la plus appropriée. Certaines usines ont indiqué avoir choisi une technologie
parce que sa période de gestation était la plus courte, ou parce que sa fourni-

ture était assortie des conditions d'aide les plus favorables.

8. Problémes rencontrés

a) Pays en développement

Les problémes rencontrés peuvent €tre classés en cing catégories
principales : matiéres premiéres, énergie, technologie, financement et problémes
divers (voir tableaux 3a-6a). On peut distinguer certains schémas particuliers

suivant les régions.

i) Afrique
Les usines étudiées rencontraient des problémes relatifs a la
pénurie de matiéres premiéres, particuliérement de ferraille
d'origine locale, ainsi qu'a la pénurie et au prix élevé de 1'éner-
gie électrique. Il se posait aussi d. ~blémes dus au caractére
démodé de la technologie, au manque de a8 de formation et,
partant, de personnel qualifié. Les problémes financiers
comprenaient la pénurie de devises étrangéres, les intéréts et
le remboursement de la dette extérieure, et le manque de capitaux
disponibles. Parmi les autres problémes, nous citerons 1'insuffi-
sance des infrastructures et le manque de moyens d'essai pour

le contrdle de la qualité.
ii) Asie
Les usines étudiées avaient des problémes de matiéres premiéres,

en ce qui concerne & la fois leur disponibilité et leur qualité,




iii)

iv)
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en raison en particulier de 1'irrégularité des approvisionnements,
de leur prix élevé et de la pénurie de devises étrangéres pour
leur importation. L'Inde faisait exception a cet égard et les
usines situées dans ce pays n'avaient pas de problémes de matiéres
premiéres. Ces usines avaient par contre des problémes particuliers
liés a 1'insuffisance et a 1'irrégularité des approvisionnements
en énergie, qui pour beaucoup étaient les problémes principaux.

En ce qui concerne la technologie, il était fait état de diffi-
cultés pour 1'importation de rechanges, de pénurie d’experts
étrangers et du colit élevé de la technologie moderne. D'autres

se plaignaient d'une technologie obsoléte, d'un four trop petit,
de faibles rendements et de pannes fréquentes. Peu d'usines
d'Asie ont fait état de difficu’tés financiéres. Certaines

usines se plaignaient avssi de 1'insuffisance des infrastructures
et des difficultés rencontrées pour recruter du personnel conve-

nablement formé.

Amérique latine

n ce qui concerne les matiéres premiéres, les usines de Colombie
et du Venezuela ont mentionné des problémes d'importation de
ferraille, mais une seule usine brésilienne a fait état de
difficultés pour obtenir des matiéres premiéres. Les usines
d'Amérique latine n'ont pas mentionné de probleme d'énergie.
Pour ce qui est de la technologie, il était fait état de la
pénurie de rechanges (due au manque de devises étrangéres) et de
la difficulté de fabriquer certains produits particuliers.
Quelques difficultés financiéres ont été mentionnées, notamment
les taux d'intérét élevés. Parmi les autres problémes, nous
citerons 1'irrégularité du marché et les difficultés linguis-

tiques.

Europe et Moyen-Orient

L'usine étudiée dans un pays en développement d'Europe
(Yougoslavie) a indiqué que, sans rencontrer des problémes insur-
montables, elle avait des difficultés pour s'approvisionner en
matiéres premiéres, ainsi que des problémes techniques particuliers
de production. Les usines du Moyen-Orient étudiées n'ont signalé

aucun probléme important dans un domaine quelconque.
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b) Pays développés

Il est instructif de comparer les problémes des pays en développement
avec ceux des pays développés. Les usines des pays développés étudiées avaient
principalement des problémes de matiéres premiéres. Elles mentionnaient surtout
le prix élevé et irrégulier de la ferraille, et aussi sa mauvaise qualité
(Finlande), la nécessité de 1'importer (France, Italie), sa pénurie (Nouvelle-

Zélande). Elles se plaignaient aussi du prix de l'énergie (Royaume-Uni).

En ce qui concerne la technologie, le probléme était son prix élevé
(Italie) et la nécessité de 1'importer (France). Parmi les problémes financiers
figuraient le manque de capitaux et le coiit élevé du crédit, 1'insuffisance
des investissements effectués dans le passé et la nécessité d'un fonds de
roulement important. Parmi les autres problémes, nous citerons l'irrégularité
du marché (France), les fluctuations des prix (Italie) et la concurrence de

producteurs européens bénéficiant de subventions publiques (Royaume-Uni).

9. Réussites

Les domaines olt les usines étudiées ont obtenu des succés étaient notamment
celui de 1'adaptation des procédés et des équipements aux conditions et aux

besoins locaux, et celui de la qualité des produits fabriqués (voir tableaux 3a-6a).

Les usines africaines ont toutes signalé des succés en matiére d'adaptation
et une, par exemple, a indiqué avoir réussi a atteindre la production maximum
d'un four a arc électrique. La plupart ont aussi mentionné la qualité de leur

production, conforme aux normes internationales.

Environ 75 pour cent des usines d'Asie étudiées ont réussi dans le domaine
de 1'adaptation des procédés et des équipements aux conditions et aux besoins
locaux, en particulier en ce qui concerne le volume de la production, 1'éla-
boration de qualités d'acier trés élaborées et la poursuite avec succés de
1'exploitation malgré la pénurie d'énergie, 1l'insuffisance des infrastructures
etc. Deux tiers environ des usines ont aussi signalé des succés obtenus sur
le plan de la qualité des produits, qui atteint ou dépasse les normes nationales
et internationales. Parmi d'autres domaines de réussite, nous citerons la qualité

de la gestion, des relations du travail et du service 4 la clientile,
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Les usines d'Amérique latine ont presque toutes obtenu des succés sur le
plan de la qualité des produits qui atteignait les normes pour toutes les
qualités d'acier, y ~ompris les plus élevés. Cinquante pour cent ont aussi
fait état de succés dans 1'adaptation des procédés et des équipements, parti-
culiérement en ce qui concerne le volume de la production et 1'élaboration de
produits nouveaux. Un autre domaine de réussite mentionné était le développement

des ressources humaiaes.

Les usines étudiées en Europe et au Moyen—Orient ont obtenu des succés
dans le domaine de la qualité, de la conformité aux normes internationales

de qualité.

Jo. W

10. Programmes de formation

La plupart des usines étudiées, dans les pays en développement comme dans

les pays développés (plus de 85 pour cent) avaient organisé ou prévoyaient d'orga-

niser des programmes de formation dans certains ou dans 1'ensemble des domaines
suivants : formation technique des ingénieurs, des ouvriers qualifiés, des
manoeuvres, formation a3 la gestion, formation linguistique, formation en matiére

de sécurité, etc.

Quatre-vingt-quinze pour cent des usines semi-intégrées des pays en
développement avaient organisé ou prévoyaient d'organiser une formation, de méme
que 80 pour cent des usines transformant des demi-produits, 75 pour cent des
usines intégrées et 50 pour cent de celles produisant de 1'acier brut. Cert-~ines
des usines transformant des demi-produits ont indiqué que la formatiom était
inutile, en raison sans doute du caractére statique de la techmologie et de la
main-d'oeuvre de ce type d'usines, qui ne sont pas représentatives de la situation

générale,

11. Activités de coopération technique

Plus de 90 pour cent des usines étudiées dans les pays en développement -
ainsi que 60 pour cent de celles des pays développés ont exprimé de 1'intérét
pour des activités de coopération ou d'assistance technique (voir tableaux 3a-6a). d
Ce pourcentage est nettemen: plus important dans les pays en développement, et
aussi dans les pays développés, que celui des usines qui avaient déja participé

4 des activités de coopération technique, soit 50 pour cent environ pour les
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pays développés et 45 pour cent seulement pour les pays en développement.
(Les usines semi-intégrées s'écartaient du schéma général, avec des taux de
participation de deux tiers dans les pays en développement et de plus de 60

pour cent dans les pays développés).

Les domaines dans lesquels les usines des pays en développement étaient
intiressés par une assistance technique étaient notamment les suivants :
progrés technologique (technologie du four a arc électrique, métallurgie en
poche, coulée continue, laminage); formations diverses, notamment amélioration
des procédures d'exploitation et de maintenance; amélioration de la qualité
et du contrdle de la qualité; augmentation de la productivité; économie
d'énergie; réduction des coiits; administration, gestion, comptabilité, procé-

dures financiéres, etc.

Plusieurs des usines des pays en développement ont également fait la
preuve de leur capacité a apporter une assistance technique. En particulier,
dans les pays possédant une grande expérience de l'exploitation des mini-
aciéries comme 1'Inde, la coopération technique est trés développée au niveau
national, c'est-a-dire entre usines du méme pays. Ce type de coopération a
également été signalé au Brésil, en Egypte et au Pakistan. Des usines situées
notamment au Brésil, en Inde, au Mexique et en Yougoslavie se sont déclarées

disposées a fournir une assistance technique,
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EXPLICATION DES TABLEAUX

Abréviations générales

n.c. = non connu
- = réponse négative pour une rubrique particuliére

Tableaux 3-7

Nature et source des matiéres premiéres (5) :

FRD = fer obtenu par réduction directe
N = nationales
I = importées

Source d'énergie (6)
GPL = gaz de pétrole liquéfié

Opérations, nature et source de la technologie (7) et (8) :

FAE = four a arc électrique
FM = four Martin
UHP = ultra-haute puissance

C.C. = coulée continue
Le nom d'un pays ou d'une société entre parenthéses, par ex. (Italie) indique
la source de la technologie.

Plans de modernisation ou expansion (4)

modernisation
expansion

mod.
exp.

Tableaux 3a—7a

Motifs de la création de 1'usine, du choix de la technologie et de 1'imriantation
(18) :

a = demande locale (existence/importance)

b = disponibilité de matiéres premiéres

¢ = autres

tech. = facteur(s) déterminant le choix de la technologie
prod. max. = productivité maximum

Problémes (15) :

a = matidres premidres et/ou énergie

b = technologie

¢ = financement (usine, formation, infrastiucture)
d = autres

Réussites (16) :

a = innovations technologiques, adaptation du procédé et de 1'équipement aux
conditions et aux besoins locaux

b = qualité du produit

c = autres




_3‘_

Formation (17) :

a = formation technique des ouvriers

b = formation technique des ouvriers qualifiés
¢ = formation technique des ingénieurs

d = formation a la gestion

autres = formation linguistique, sécurité, etc.

Participation i des activités de coopération ou d'assistance technique (17) et
intérét pour la coopération ou 1l'assistance technique (18) :

Sauf indication contraire, on supposera que les réponses des pays em
développement se référent au fait de recevoir, et celles des pays développés
a celui de fournir une assistance technique.

nat. = coopération technique avec des partenaires du méme pays
AT = assistance technique

Note : Les chiffres entre parenthéses en téte des colonnes correspondent au
numéro des questions dans le questionnaire.
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Tablesu

Pays représeatés dans 1'étude

Bowbre d'usines étudiées

Transfor- Production
Semi~ Production sation Capacité 1983
Région/pays Total Intégrées intégrée acier brut demi-pr. (1 000 ¢) (1 000 t)
Pays e développement
Afrique
Egypte 2 2 215 1%
Kanys 1 1 25 11
Meurice 1 ] 10 n.c. af
migéris 1 . 1 - 3
Total Afrique 5 3 2 n 21
Asie
Bangladesh 4 & [ 1 30
Inde 135 9 6 o 432
Indonésie 2 1 1 37 28
Malsisie 1 1 1% n.c. 8/
Pekisten 3 3 152 L )
Prilippines 1 ] 60 S0
République de Corde 2 2 325 200
Sri Lamka ] 1 60 12
Theflande 1 a1 _ 190 149
Total Asie 30 15 [3 ] 1,593 1,012
Bsrope
Yougoslavie 1 ] 170 n.c. af
Mfrique latise
Argeatine 1 1 170 135
brésil 6 1 s 1,077 823
Colombie 1 1 105 70
Lqusteur 1 1 450 87
Mexique 1 1 650 370
Paragusy ' 1 150 -
Venezuela ] ) - 160 100
Totsl Amérique latine 7 ) 7 1 7,782 1,505
Moyes-Orient
Jordasie |} 1 12 13
Kowelt 1 1 [3] 70
Totsl Moyem-Orieat 2 _ _— _ 2 i1 [ 5}
Totsl pays e» .
développensat 50 - 25 6 !S 4,912 3,066
Pays dével
Zurope
Finlande 2 2 450 338
France 3 2 1 453 402
Crice |} ] 400 15
Itslis 4 2 2 3% 352
Pays-Bas ] 1 200 200
Espagne 1 1 400 285
Sudds 2 ] 1 200 166
Suisse 1 ) 250 200
Turquis 2 1 ] 475 305
Roysume-Uni 2 2 - - 2% 260
Totsl Rurope 19 14 3 2 3,508 2,623
Itate-Unie 3 2 1 220 o4
Océanise
Austzslie 1 ] 200 ) 70
Nowvelle-lélande ) 1 160 230
Totsl Océenie !“I, - 1} 3 3 -] =
Totsl peys développés n - L] T,00 3,077
Totsl échentillon 7% 3 ) ] 1 .00 o

g/ Prod. 1983 n.c., supposée égale B 1s capacité pour le cslcul des totaux.




Tableau 2

Usines représentées dans l'étude, par type at par taille

Transformation
Usines semi-intdgrées Production acier brut demi~produits
Usines (capacité anauelle, 1 000 t) (capacité annuelle, 1 000 t) (capacité annuelle, | 000 t)
inté~

Région Total grées 1=40 41-100 101-200 >200 1=40 41-100 101=200 >200 1=40 41-100 101-200 >200
Pays en déve-
loppemsnt
Afrique (4 pays) S 1 1 1 1 1
Asie (9 pays) 30 8 3 4 L) 1 7 1 1
Europe (1 pays) 1 1
Amndrique latine
(7 pays) 12 4 1 4 2 1
Moyen-Orient

Total pays en

développenment

(23 pays) 50 4 10 4 9 2 L) 1 9 3 2 1
Pays développés
Europe (10 pays) 19 1 2 5 6 1 2 1 1
Océanie (2 pays) 2 2
Etats-Unis 3 - 2 - - - - 1 - -

Total pays

développés

(13 pays) 24 1 4 7 6 1 2 1 1 1

Total général 14 4 1 8 16 8 6 1 2 10 4 3 1

- €€ -




Tableau 3
Usines semi-intégrdes étudides

Pro- Hatidres Opérations Plans de
Annde Capa~ duction Utili~- premidres techno~ moderni-
démar- cité 1983 Principaux sations Export= ot logie sation st
Pays/Usine rage (1 000t) (1 000t) produits tinales (%) source Enetrgie st source expension
) @ (9 (10) an ) W' Hwwm o
asu [
géveloppemsnt
AR
Egypte A 1932 90 90 barres, cons= 0 ferraille=N électr, TAR, oui
ronds, truction fonte=N hydroe, ™
moulages, charbon~N
file, clbles aliiages=-1
wdtal, réfrac=
treillage taires~l
électrodes=1
] 1947 128 99,7 fer } béton comstruc~ 0 ferraille=N électr, TAL oui
32 tion alliages=1 un peu (Icalie)
1381 15 T  woulages réfrac~ de coke laminags 3
wmoula= pour taires~1 chaud,
ses uachines, étivage b
acier & X vdeicules, froid
moulages ete.
fer 62
Renya 1974 23 10,6 fer 2 construc= 10=15 % ferraille~N élecer, 1AL oui
(1949, bdton tion (pays c.c,
1968) voisins)
ASIR
Inde 1 1974 20,8 18,2 acier construc~ 0 ferraille électr, TAZ oui
TOR t}90 2 tiom, =N 40% hydrec, moulage exXp,
ronds woulagss 1 60%
woula= pour
ges 10 X wmachines
et dqui-
pements
3 1972 20 13 barres CID construce 0 fervaille~ électr, fusion, oui
“pencil tion, N/L hydroc, affinage,
ingots" wr lages électrodes~ moulage,
ronds pous N/1 laminage,
moulages wachines alliages~l fonderie
et dqui~ charbon=N
pements hydroc.=N



Tableau 3 (suite)

Produc- Macidres Opérations Plans de
Annde Capa- tion veili- premidres techno- soderni~
ddmar- cité 1983 Principaux sations Export~ at logie sation et
Pays/Usine rage €1 000t) (1 000t) produits finales (%) source Energie et source sxpansion
) 2) (3 9 (10) {11) (3) (6) (7) ot (8) (4)
[ 1973 76 M billettes pidces 0 fervaille=N dlect. fusiom, oul mod,
barres 60 2 affinage 3 en cours
(qualicd deux lai=  VD/VOD
forgeage) 40 2 tiers, avee
dégrossi~ techno~
sage, logie
laminage, HAN
condi- (RFA)
tionnement,
décapage,
traitement
thermique
D 1978 3% 32 lingots, construction O ferraille=N électr, TFAI, oui
profilds laminage
en U, |
cornidres, “
ronds ":'
1972 3 23 ronds construction O ferraille=N/1 dleactr. TFAR oui
pldces auco, hydroe. c.c.
laminage
| 4 1983 n 19 plats, pldces auto., 0 ferraille=N/1 dlectr, TAL, doudble oui
ronds, chemin de RD laitier mod .,
triangu= far prévu
lairves 1987
G 1923 40 41,5 bil- pidces auto., 0 ferro~ électyr., PFAE, double oui
lettes) 752 wach, agri- alliages N/I hydroc. laitier
barres coles, (France-
plats 252 pidces cLE)
machines moulags,
laminage
R 1972 100 S0 £il roues, 0 ferraille=N électr, PFAE, oui
wachine cycles, 50 % technique mod .
barres auto., FRD=-N/1 sous vide, (techni-
brillantes barbelds autres=N injection que) en
dans la cours
poche (ASEA-
8KF), procédé
LANCER scandi-
nave, procddé
» 1'oxygéne

et & la chaux



Tableau 3 (suite)

Pro- Matidres Opérarions Plans de
Année Capa- duction Ueili- premidres techno- moderni-
. démar- cité 1983 Principaux sations Export=- (14 logie sation et
Pays/Usine u{o (1 000t) (1 000t) produits finales (X) source Energie et source expansion
) (2) 3 (9 €10) (1) (3 (6) (7) ot (8) (4)
Iode (suite)

1 1933 163 60 plats, outils & 0 ferraille=N électro., FAE, c¢. e¢., oul, mod.
ronds, wain, alliages=N hydroc, laminage & prochai-
profilds tréfilage, chaud, nemant
£il machine pidces fonderie

auto,
défense
Indondsie 1976 13 12,2 tvada 85 X construc= 0 ferraille~l électr. cisaillage non
barres 15 X tion hydroc., réchauffage
relaminage
16p. de Corde
A 1971 328 200 ac. spéciaux pidces suto, 40 ferraille=N/1 électr. dégazage sous oul
B 1976 prod. longs wmachines alliages=N/I hydroc, vide (RFA), mod ,
&8 X éguip, roulssux=-1 propane refusion sous
t8les inox chimique lattier #lectro~
feuillards canons conducteaur (RFA),
48 2 d'armes laminage ) froid
tubas blindages acier inox (Japon) ,exp,
tuyaux sans fusion par
soudure induction sous
48 X vide (USA)
Philippines 1977 60 $0 billettes relaminage S ferraille~N électr, FAL, c, e, oui
S0 % (construc~ alliages=N hydroc, laminage
boulets de tion + 80 2 forgeage
broyage industrie) électrodes=~1 (USA,
industrie charbon de Japon)
ainidre bois=N
chaux=N
Sri Lanks 1981 60 12 laminds construc= ] ferraille=N électr. TFAL oui
tion alliages~1 hydrec, ¢, c.
chaux~N GIL laninage
minerai fer-
Thallande 1970 190 149 barres 55 ¥ construc~ 0 ferraille=N délectr., TAL oui
til tion alliages-1 hydroe, ¢, ¢.
wach, 335 % clous laminage
til 10X ctreillages

® Chiffres globsux pour les deux usines, ventilation non indiqude



Tableau 3 (suite)

Pro- Matidres Opérations Plans de
Annde Capa- duction Utili- premidres techno- woderni~
démar- cicd 1983 Principaux sations Export- et logie sation at
Pays/Usine Tage (1 000t) (1 000 t) produits finales (%) source Energie et source expansion
) ) (8] 9 €10) (1) (13) (6) (7) et (8) (4)
AERIQE LATINE
Brdsil A 1978 ? 0 barres pidces auto 0 ferraille=N é§lectr. FAR oui
acier A pidces chaux=N wmoulage
outils forgdes alliages- forgeage
outils de N/1 laminage
coupe (USA)
machines
dquipe-
ments
» 1948 120 23 woulages pidces auto. 15 ferraille-N  électr. FAE oui
60 2 wagons fonte=N hydroc. fonderie
lingots construction alliages=N/1 (nationale)
40 2 navule,
nachines
dquipements
[ 1963 120 103 ronds 100 X comstruction 70 ferraille=N électr, FAE (Brésil oui
80 X hydroc. c¢. €.
wnachines 20 % (Suisse)
laminage
(Japon/
lcalie)
D 1962 240 <83 £il construction 40 ferraille~N  électr. PAE-UWF oui
machi={ 63 X agriculture des fers fonte=N laminage mod ,
ne dlectrifi- A béton tréfilage (laminoir)
créfi cation
lds
fer 3
béton 37 X
E 1966 350 265 barres 60 X  pidces 30 ferraille=N/I électr, FAL oui
bil=- auto bil- fonte=N hydroc, dégazage exp.
lettus 30 I machines lettes slliages sous (tusion)
barres st vide
finies 10 2 barres (SKF-Sudde)
Colombie 1938 105 70 barres 80 I construction 0 ferraille~N/I dlectr., ¢, ¢, oui
fil 18 2 hydroél, FRD=1 laminage
plate 2 X alliages-1
billettes-1
Venezuela - 160 100 barres 10 2  construc- 32 ferraille=N/1 électr, FAE -
ronds 85 % tion 85 % coke=N laminage
plats S5 X sidérurgie alliages=N/1 (technologie
15 2 convention-
nelle)

- £ -



Tableau 3 (suite)

Pro- Macidres Opérations Plans de
Année Capa~ duction Ueili-~ premidres techno~ moderni~-
démar- citd 1983 Principaux sations Export- at logie sation et
Pays/Usine rage (1 000t) (1 000t) produits finales (x) source Energie et source expansion
) (2) 3) (%) (10) () (s) (6’ (7) et (8) )
Pays développés
EUROPR
Pinlande A 1976 200 122 plats construc- 80 ferraille~N  électr, FAL non
tion alliagas=N convert,
industrie nickel=N/I AOD
ustansiles c. €,
de cuisine laninage
(Sendzimir)
) | 1937 250 216 prod. automobile 55 fearraille- électr, FAE oul
longs X N/1 gas injection mod.
wichines naturel dans la
25 X pochs
construction e, ¢,
20 X lingotage
agrafes 15X condition-
pétrochim, oement
10 X billettes
laminage
finition
France A 1916 2,5 2,3 prod. outils de 60 ferraille=N délectr, FAL oui
érirds 30X coupe billettes~I hydroc. presse
ronds 25% alliages=N hydraulique
plats martsaux
et barres laminoir
carrdes trio
402
acier
A outils
52
3 1975 400 360 fil construction 30 ferraille=N dlectr, FAE oul
machine chaux-N e, ¢,
alliages~N laminoir
réfrac~
taires
Crice
1952 400 1"s barres construction 15~20 ferraille=N/1 électr, FAE oul
£il hydroc. c.c,
laminage

A chaud




Tableau 3 (suite)

Pro- " Matidres Opérations Plans de
Année Capa- duction Ueild- premiéres techno- moderni-
démar- cité 1983 Principaux sations Export- at logie sation et
Pays/Usine rage (1 000t) (1 000t) produits finales (%) source Energie et source expansion
) ) ) 9) (10) (1) (5) (6) (7) ot (8) (4)
Pays développés
EUROPE (suite)
Italie A 1962 80 72 £fil tréfilage 5 ferraille électr, FAE non
machine 80 IN fonderie
20 X1 laminage
] 1920 120 120 barres construc~ 15 ferraille~N/I électr, FAE oui
£il tion fonderie wmod .
liminage
Pays—-Bas 1938 200 200 fil construc- 85 ferraille~N/I électr. FAE oui
mac.ine tion fonderie mod,
£fil laminage
tréfilage
Espagne 1963 400 285 barres construc~ 63 ferraille PAL non
fil tion 30 ZIN électr, fonderie
70 XI hydroc. laminage
Suisse 1918 250/300 200 plats, construc~ 40 ferraille=N  électr, FAE non
cornidres tion, c. ¢,
fer a ind, métal,, laminoir
béton, fil mécanique forgeage
machine
treillage,
pidces de
forge
Sudde 1950 5 52 pidceas de pidces auto. 30 ferraille électr, FAE non
forge S0 IN (ASEA-SKF)
estampage 50 1 unité de
dégazage,
fours &
induction
Turquie 1956 325 275 fil, barres construc- 35 ferraille=N/1 dlectr. FAE (Demag) oui
acier A tion PeSi=N hydroc. brdleurs & wmod,
ressorts ciibles et FeMn=N oxygéne oxygéne/
fil machine ressorts hydroc. st
aciers au (un peu) panneaux
carbone refroidis &
aciers a 1'eau (Nikko—-
électrodes Japon),

- 6¢ -



Tableau 3 (suite)

A

Pro~ Matidras Opdrations Plans de
Annéde Capa- duction Ueili~ premidres techno~ moderni-~
démar~ cité 1983 Principaux sations Export= at logie sation et
Pays/Usine rage (1 000t) (1 000t) produits finales (x) source Energie et source expansion
) 2) 3 9 (10) (1) (¢} (6) (7) ot (8) ()
Pays développds
EUROPR (suite)
Turquie (suite) aciers c. ¢, (Demag)
faiblement laminage
allide
acier A
clbles
Soyaume—-Uni
A 1973 130 120 bar=es 85 £ construc- 10 ferraille~N dlectr. FAZ oui
billettes tion alliages=N gas laminage mod,
152 naturel
] 1975 160 140 £il coustruc= 10 ferraille~N électr., FAR oul
machine tion alliages~l sas laminage mod .,
85 X tréfilage naturel
billettes )
152 »
e
'
OCRANIR
Australie 1984 200 70 rouds, construc~ 0 ferraille=N é€lactr. FAR -
barres, tion gas €. €,
plats, uachines naturel laminage
cornidres,
profilés en
v
billettes
Wouve) le-
dlande 1962 160 250 fers construc~ 23 ferraille~N électr. FPAE oui
. (2%0) ? marchands tion billettes=N gaz €. €, mod,
$S T industrie naturel laminage
£il agriculture
wachine
45 2
Btate~
Uais A 1952 100 50 grosses estampage S ferraille=N (lectr, FAE non
pidces de induetrie alliages=N dégazage
forge auto, 0% A arc sous
industrie 1 vide
uinidre 02
] 1984 30 - construc- 0 ferraille=N électr, FAE oui
tion saz e, €,
naturel laminage

finition



Tableau &

Usines_intégrées dtudides

Pro- : Matidres Opérations Plans de
Année Capa~- duction Ueili- premidres techno= moderni-
‘ démar- citd - 1983 Principaux sacions Export= ot logie sation et
Pays/Usine rage (1 000 t) (1 000 t) produits finales (%) source Zaergie et source expansion
(4)) (2) (3) (9 (10) (11) (s) (6) (7) ot (8) (4)
e
Sévelcppemsat
AERIQUR LATINE
Argentine 1943 170 138 barres, construc~ [} ferraille=N électr. haut non
ronds tion ainerai gaz fourneau
profilds, pidces fer-1 naturel FAL
til auto. alliages-L gas de oBM
vagons, haut
machines fournaau
agricoles, charbon de
armes bois,
coke
Brdail 1973 240 24?7 fil 9% % construc~ 70 % ferraille=N électr. DRI-Hyl oul
£il tion du FRD-N hydroc. (Mexique) exp.
machine fil gaz FAE-(Stein 400 %2
42 naturel=N Surface-F)
laminage~-
Schloeman/
Villares
(RFA/Brésil)
Maxiqua 1954 630 370 tubes sans industrie 30 2 ferraille=N électr, DRI-Hyl non
soudure 90X pétrolidre uineral gaz PAR
barres 10 X pidces fer=N naturel €. ¢,
auto, barres, laminage
pidces de ronds-1 fabrication
forge de tubes
sans
soudure
Paraguay 1985 150 - £il, fil 0 wminerai dlectr. - non
wachine de fer-I gaz de
petits alliages-1 haut
profiléds charbon de fourneau
bois=N charbon
chaux~N de bois

- 19 -




Tableau 5
Usines produisant de 1'acier brut dtudides a/

Pro~ Matidres Opérations Plans de
Année Capa~- duction Utili- premidres techno- soderni-
démar- cité 1983 Principaux sations Export=- at logie sation et
Pays/usine rage (1 000 t) (1 000t) produits finales (%) source Energie at gource expansion
(4} @ 3) (9) (10) () (s) (6) (7) et (8) (@)
3
ASIR
Inde J 1L 224 18 15,8 "pencil relani~- 0 ferraille=N électr, TAR oui
iagots" nags pour FRD=-N hydroc.
comnstruc~
tion st
pidces
auto,
3 1975 18 11,7 lingots construc= 0 ferraille- électr, AR oui
tion N/1 procéddé A
acier de simple
décolletage st double
acier ) laitier
ressorts
pour
véhicules
L 1 22 19,5 billettes relaminage : O ferraille=N électr, TAL oul
ronds,
plats
cornidres,
fil
L] 1979 36 29,5 lingotas construc~ 0 ferraille~ électr, PAE exp, 100 X
billettes tion N 60 2 procédé juste
pldces 140 2 2 un seul terainde
auto, alliages=N laitier
machines élactrodes-N
n 1972 3 18 lingots c:nl:ruc- 0 ferraille=N/1 électr, TAR oui
tion
4] 1974 30 42 billettes construc~ 0 forraille=N/1 dlectr, FAX oui
tion injection
trdfilage dans la
pidces poche
auto, €. €
machines

a/ 11 s'agit des usioes dtudides.

-2y -



Tableau 5 (suite)

Pro=-

B Matidres Opérations Plans de
Année Capa- duction Utili~ premidres techno= wmoderni~
démar- cicé 1983 Principaux sations Export- et logie sation at

Pays/Usine rage (1 000 t) (1 000 t) produits finales (%) source Energie et source expansion

(1) (2) (3) 9 (10) (11) (5) (6) (7) ot (8) (4)

Pays développds

EUROPE

Italie C 1972 30 30 lingots pldces de 40 ferraille- électr. FAE oui
forge N/T traitement
A 1'argon
dans la
poche
D 1978 160 130 ébauches relaminage 50 ferraille~ électr, FAE oui
carrées pour cons= NSO ZX GPL (Tagliaferri),
truction 150 2 c. C -
4 lignes
(Danieli) exp.
Sudde 1966 128 114 moulages laminage a 0 fervaille- électr. FAE (ASEA) non
semi~ chaud et 2 direc~ N/1 hydroc. c. Co
finis froid pour tement, injection
construc- mais (procédé
tion clients scandinave
exportent Lancer)

-ty -



Tableau 6

Usines transformant des demi-produits dtudides a/

Pro- Matidres Opérations Plans de
Année Capa- duction Ueili- preaidres techno- moderni-
démar- cité 1983 Principaux sations Export- et logie sation et
Pays/Usine rage (1 000 t) (1 000t) produits tinales (x) source Energie et source expansion
) (2) (&)} %) (10) (1) (s) (6) (7) ot (8) (4)
Pays en
développement
AFRIQUR
Maurice 1963 9-10 - barres conatruc= 0 billettas=1 hydroe. laminags non
tion (Rp. Sud (Inde)
M"ien)
Rigéria 1983 60 s ronds 80 X construc— 0 billettes hydroc. laminage non
treillage tion -N/1 (Inde)
10 X
barres
fers
marchands
0%
'
ASIR :‘.
Bangladesh '
A 1968 6 4,3 barres construc~ 0 billettas=N gae de laminage oui
rvondes 50 X tiom haut mod,
barres fourneau
plates 20 X
barres 15 2
fers
march, 15 X
| 1968 12 S £il 100 X construc- ] billettes~ hydroc, relaminage oui
tion N/1 (Kobd~ coop.
Japon) avec
Japon
c 1963 i 4,5 til, barres, construc- 0 billettes~- électr, velaminage oul
cornidres, tion N/1
profilés
en U
] 1964 435 16 tuyaux eau, gas 0 feuillarde~1 4électr, soudage oui
tubes lingots de gaz filetage wmod ,
ginc ot exp.
aluminium=-1

a/ Il s'agit des usines dtudides.



Tableau 6 (suite)

Pro- Matidres Opérations Plans de
Année Capa- duction Ueili- premidres techno- moderni~
démar- cité 1983 Principaux sations Export~ et logie sation ot
Pays/Usine rage (1 000 t) (1 000t) produits tinales (%) source lacrgh et source axpansion
Q) ) ) (¢)] (10) (1) (s) (6 {7) at (8)
ASIE (suite)
Indondsie 1973 16 16 tuyaux construce 0 feuillards électr, lamineirs oui
tion lingots de & tubes
poteaux zine refendage -
galvani-
sation ) diversi~
chaud fication
Malaisie 1969 14,4 - tuyaux sau 0 feuillards électr, soudage -
usage (Japom, slavani- ¢
géndral Taivan) sation »
w
'
Pakigtan A 1974 12 8 barres construc~ faible billettas=N dlectr, rvelaminage oui
tion pourcent., gas
naturel
3 1k 2 15 12 barres construc= faible billettes~N électr, lamninage oui
tion pourcen= gos trdfilage oxp,
tage natursl galvanisa~
tion
[ 1934 125 n barres comstruc~ oul billettes=N dlectr,, laminage -
fers tion gas trétilage
warchands naturael galvani~ axp.
£il machi- sation (nouveau
ne laminoir)
til
AERIQUE
LATINE
Zquateur 1966 450 87 barres construc~ 0 billettes=l électr, relaminage oui
fil tion hydroc, wod,




Tableau 6 (auite)

Pro- Matidres Opérations Plans de
Année Capa- duction Utili- premidres techno- moderni-
démar- cité 983 Principaux sations Export= et logie sation et
Pays/Usine rage (1 000t) (1 000 t) produits finales (%) source Energie et source expansion
8] (2) (&)} 9) (10) (11) (5) (6) (7) et (8) (4)
MOYEN-ORIENT
Jordanie 1978 12 13 tuyaux sau 20-30 % feuillards électr, soudage oui
2 chaud-l hydroc.
Fowelt 1967 6S 70 tuyaux p‘troit‘ oul - électr. laminage
laminés eau hydroc. soudage -
EUROPE
Yougoslavie 1972 170 - tuyaux plomberie 50 X alliages~N/I électr. soudage oui
(soudure pipelines hydroc.
spirale pétrole
et longi- et gaz
tudinale)

-9’-



Tableau 6 (suite)

Pro- Matiares Opérations Plans de
Annde Capa- duction Utili=- premidres techno- moderni-
démar- cité 1983 Principaux sations Export~- et logie sation et
Pays/Usine rage (1 000 ) (1 000 t) produits finales (%) source Energie et source expansion
1) 2) (3) 9) (10) (1) (5) (6) (7) et (8) (4)
Pays développés
EUROPE
France 1906 50 40 tubes ind. 38 acier électr, 3 procédés oui
soudés aliment, doux de soudure
ind. auto, acier
architec- inox
ture alliages-I
(bitiments
et mobilier)
7T;tquie 1983 150 30 barres construc— 50 ferraille~1  électr, relaminage oui
profilés tion billettes- hydroc. exp.
N/1
ZTATS-UNIS 1976 20 14 fer a estampage 5 billettes-N électr, relaminage oui
béton ind. auto. gaz

ind, miniére

-9 -



Iableau Ja
Usinas semi-intdgrées dtudidas

Motifs de la Participation
création et de 3 des Intérdt pour
1'implantation activités de la coopéd-
de 1l'usine Programse Financement coopération ou rvation ou
Capacité et du choix de de la d'assistance 1'assistance
(1 000t) tachnologique Problimes Réussites formation formation technique tachnique
Pays/Usine ) (14) (15) (16) (13) (13) an (18)
Pazl en
oppement
Afrique
Rgypte A 90 a a a technique bourse non non
] b - parfois ] (ONUDI ot conrrat de
[ sutras) projet
] 125 a a - pénuries a a fonds oui
b tempo- b propras coopération
raires c avec instituts
b - démodde d nationsux,
¢ - pénurie formation avec
pério- ONUDI,
dique assistance )
de devi- technique de »
ses 1a Yougoslavie 7
Renya 25 a a = ferraille a entreprise, fonds non oul
local b polytech- propres technologie
rare, ¢ - maximi- nique . €y
électri- sation locale; billettes
cicé produc-  techni~
chire tion, ciens
- FAE étrangers
c (1nde)
d -~ pénurie
de moyens
nationaux
et de
moyens
d'essai
Asie
Inde A 20 a a - coupures a a en entre- fonds oui, nationale, oui, avec
b dnergie, b b priss propraes avec autres pays
c = incita- pénurie c - formation ¢ ~ exté- entreprises développés,
tions ferraille ouvriers rieure pour déve- construction
publiquas - locaux d - nationale loppement amdlioracion
- efficacité usines

mini~usines
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Tableau la (suite)

Motifa de la Participation

création et de A des Intérét pour

1'implantation activitds de 1a coopé~

de 1'usine Programme Financement coopération ou ration ou
Capacité et du choix de de la d'assistance 1'assistance
(1 000t) technologique Problimas Réussites formation formation technique technique
Pays/Usine 2) (14) (15) (16) (12) (13) an (18)
Inde (suite) taible
puissance
fours
¢ = manque
de fonds
d - péaurie
personnsl
qualifid
r 3 [ néant & = conaep- - fonds non oui,

b tion - propres ndtallurgie

¢ = dispo~ lami- c = courtes en poche st
nibilicé noir et visites c. ¢,
énergie procé~- A

dures 1'étran~
laminage ger
G 40 a néant a . cn‘on- - oul, formation oui, ase,

b b b} traprise pstsonnel technique

e =~ compé= - c P nigérian pour cons-

’ tences : ) truction
dispo- mise on
nibles service

usines,
sidérurgie
fonderie,
maintenance
| 100 s a = énetgie a - volume =~ fonds oui oui, b dec

b et mat, b - propres an Inde FAR A

¢ = techno~- prem,, ¢ = gestion = installer
logle, (restric~ d - en en~ ou existants

gestation tioms treprise
courte d'impor=
tation)
b
c = formation
1 165 a a = pénurie s - fonds oui oui,
- d'dnergie b - propres -~ consultant assistance
¢ = disponi- - ¢ - substi- ¢ japonais technique (40
bilité tution d - en en- pendaht deux  ans d'expé-
wain- des im- treprise ans rience de la
d'osuvre porta- = équipements création
qualifide tions et ssvoir d'usines)

faivre de RDA




Tableau 3a (suite)

Motifs de la Participation
création et de A des Intérle pour
1'implantation activités de 1a coopé~
de 1'usine Programme Financement coopération ou ration ou
Capacité et du choix de de la d'assistance 1'assistance
(1 000 t) technologique Prodblimes Réussites formation formation technique techrique
Pays/Oeine ) 14) (18) “(18) (12) (13 (17 (18)
Asie (euite)
Indondsie 13 a a - satidres a fonds oui non
premidres b propres avec Japon at
(impor- ¢ = en en~ République
tations treaprise de Corde
contrd~
lées par
1'Etat)
c
République
de Corde
AC 328 a 4 - mat, prem. a a fonds oui, études oul, formation
} L - b - difficulecé b b propres faisabilicé A la gestion,
¢ = techao= évaluation ¢ = comntr8le ¢ principa= d'un projet transfert de
logie, technologie procédé, d ~ en en- lement d'usine savoir~faire
normes de avancée traite- treprise d'acier
qualicé ¢ = limitation mant et centre inox
requises capitaux donnédes formation
d = facilicéd dispo~ : indépen-
lioguis~ nibles dant
tique
Philippines 60 - a - prix a a fonds oui oul,
- énergie b b propres et  avac société réduction
¢ = technologie et mat. ¢ = gestion ¢ US AYD, mire directe,
appropriée prem. d Plan de économie
importées Colowmbo, d'énergle,

b - collt et gouver- technologie
intensité nement , fabrication
de capital etc, de 1'acier

¢ - capitaux
2 long
terme

Sri Lanka 60 a - - en entre- Etat et oui oui
- b - faible prise par URSS
c - meilleures rendement, spécia-
conditions taux élevé liste
d'aide de rejet d'URSS

%/ Les donndes portent sur les deux usines.

- 16 -



Tableau 3a (suite)

o Motifs de la Participation
création et de A des Incérét pour
i'implantation activités de la coopé~
de 1l'usine Programme Financement coopération ou ration ou
Capacité et du choix de de la d'assistance 1'assistance
(1 Cc00t) technologique Problimes Réussites tormation formation technique technique
Pays/Usine 2) (14) (15) (16) (12) (13) (S ))) (18)
Asie (suite)
- - Thallande 190 a a - impor- a - fonds oui oui
tations b propres assistance
de c - pro- tachnique
T matidres fesseurs de TOSHIN
premnidras japonais et SHINKO
d = cours (Japon)
at
bourses
univer=
sitaires
Amdrique latine
Brédail A ? a ndant - - fonds oul oui
b b propres avec Latrobse
¢ = A Latro- et fonds Steel (Etats~
be Steel publics Unie)
(Etate- '
Unis) 2
'
3 120 n. ¢, néant a 1 fonds non oui
b ' propres
c
d
- - c 120 a a = mat.prem, a a fonds oui oui
b - b b propres nationales
¢ = infra- ¢ = un peu ¢ = colit [ (déduction
o structure d - fluctua- réduit d fiscale)
main- tions du
d'osuvre marché,
bon contrble
marché des prix
par
1'Ecat
D 240 a = déve- - - a fonds oui oui
loppement -~ b b propres Nippon Stesl
de 1'usine ¢ = un peu ¢ = ressour- ¢
o suivant ces d
la demande humaines
et
formation
S E 350 a néant a fonds oui oui
b b SKF-Sudde

ancoTse



Tableau 3a (suite)

Motifs de la Participation
création et de a des Intérét pour
1'implantation activités de la coopé-~
de l'usine Programme Financement coopération ou ration ou
Capacité et du choix de de la d'assistance 1'assistance
. (1 000t) technologique Problémes Réussites formation formation technique technique
Pays/Usine
2) (14) (15) (16) (12) (13) a7 (18)
Amérique latine
(suite)
. fonds oui oui
Colombie 105 f a - mat. : - propres avec ABEX-
c - expertise b - gzst;ins c = déve- c-c. cC. E:ats-Unls,
et fiabi- loppe- '
lité des types de ment 1'Espagne
: machine
fournis- des
¢ - taux
seurs de d'inté- pro-
technologie ~ duits
rét
élevés
d - langue
Venezuela 160 n. C. a - mat. a a fonds oui
prem. b b propres
b - rechanges c !
(pénurie d v
de '

devises)




Tableau la(suite)

Motifs de la Participation
création et de A des L.tér&t pour
1'implantation activités de la coopé-
de 1l'usine Prograome Fi ement coopération ou ration ou
Capacité et du choix de de la d'assistance 1'assistance
(1 000 t) technologique Problimes Réussites formation formation technique technique
Pays/Usine 2) (14) 15) (16) (12) (13) an (18)
Pays développés
Burope
Finlande A 200 - adant a a payé par oui, plus de oui, produc-
b b t la 100 projets tion de
c =~ techno~ c clientdle dans le ferro-allia-
logie d monde ges et
plus formation d'acier inox
moderne en entre-
prise,
formation
de la
clientdle~
Inde,
Gréce
3 250 a a - mat, a a fonds oul oui
b pre|. b b propres projet OVAKO, nombreuses
¢ = techno- qualité c sidérurgie possibilités
logie : de la d plus laminage
colits de ferraille en entre-
production b - basse prise
et d'in- tempé~
vestisse~ rature
ment
france A 2,5 - a - mat, - a taxe non non
- prem. b b spéciale :
¢ - disponibi- - c - sélec- ¢ 1 T salai-
lité de ¢ - insuffi- tion d res bruts
main- sance du + cours pour for-
d‘osuvre inves- person= d'anglais mation
qualifide tisse~ nel profes-
ments sionnelle
pasaés + subven-
d - fluctua- tions
tions du chaabres
marché de
commarce
B 400 a néant a - fonds oui, en oui,
b b b en en- propres Espagne, mondialement
¢ = disponi- ¢ treprise Portugal,
bilitd - Malaisie,
infra- Grice

tructure

- ¥ -



Tableau Ja (suite)

Motifs de la Participation
création et de & des Intérét pour
1'implantation activités de 1a coopé-
de 1'usine Prugramme Financement coopération ou ration ou
Capacité et du choix de de la d'assistance 1'assiscance
(1 000t) technologique Problimes Réussites formation formation technique technique
Pays/Usine (2) (14) (15) (16) (12) (13) a7 (18)
Zurope (suite)
Gréce 400 "conditions a - augmen- - - fonds non non
locales en tation b propres
général" des prix ¢
- an Italie
- (fournis~
seurs de
technologie)
Italie A 80 “par a - prix - non - non non
cradition" élevés b
- - - c - sou~
- plesse
de la
produc- !
tion et A
de la |
livrai-
son
B 120 a néant a - fonds non oui
- - b propras
c
en entre-
prise
Pays-Bas 200 - néant - - fonds non non
b b b propras
- ¢ = demande c
de la -
socideé
ndre
Espagne 400 - a - augmen~ & non - nen non
- tation b
¢ = techno~ de prix
logie :
déterminde
par le type
de produit

final




Tableau 3a (suite)

Motifs de la Participation
création at de A des Intérdt pour
1'implantation activicés de la coopé-
de 1'usine Programme Pinancement coopération ou ration ou
Capacité et du choix de de la d'assistance 1'asuistance
(1 000t) cechnologique Problimes Réussites formation formatiom technique technique
Pays/Usine (2) (14) (1%) (16) (12) (13 (41D (18)
T Burope (suite)
Suisse 250 a ndant a a fonds oui, échange non
b b b propres de savoir-
[ faire
- d ~ perma-
nente
ia=-
terne+
axterne
Sudde 'L n. ¢, a - prix - non - oui, non,
sat, b Bréeil, imposeible
premidre Algérie, ddsormais
usines mais vendre
intégrdes); savoir=-faire
Albanie
(forgeage)
Turquie 150 e - a - fonds oul oui,
b - b - propres Nikko=Japon; AT on
¢ = disponi~ - mat, prem, ¢ Rokop=Davy- production
- - bilicé importéas d N/1 Royaume-Uni ; A haut
de axigent (Autriche, ARG-0FA rendement
capitaux fonds Japon, d'acier
roulement Allemagne)
important
car déva~
luation
constants
Royaume-Uni A 130 a a = dnergie a - contrlle a fonds oul oul
b chire, énergie b propres formation
prix b c personnel
mat, ¢ = colits d de
prem. de Nouvelle~
b = manque produc= Zélande
capitaux tion
¢ -
d = concur-
rence
produc-
teurs
suropéens
subven~
tionnds

- 9 -



Tableau Ja (suite)

Motifs de la Participation
crédation at de A des Intérdt pour
1'implantation activités de la coopé-
de 1'usine Programme Financement coopération ou ration ou
- Capacicé et du choix de de la d'assistance 1'assistance
(1 000t) cechnologique Problimes Réussites formation formation technique technique
Pays/Usine (2) (14) (13) " (16) (12) (13 an (18)
Burope (suite)
Royauma-Uni B 160 a a = énergie a a fonds oul nationale oui
b chare b b propres coopération
et c dans la
fluctua= [ formation
tione
prix
mat,
premidres
Ocdanie
Australie 200 a néant a s fonds non oul
- b b propres visiteurs
¢ = technologie: en entre~
- la plus adap- prise
tée au marché
Nouvelle-
Zélande 160 n. €. a = pénurie a a fonds oui, dans oul
ferraille b propres certaines
- c = an végions Bud
- entre~- Pacifique par
prise sxemple
et )
1'étran-
ger
Etata-Unis A 100 a néant . formation fonds oul, assistance oui, formation
— b technique propres opfrationelle et dans li6e ) la
prévue le domaine de la vente de
wétallurgie sux usines 1'E&quipament
achetant dquipement
breveté de vide et de
dégarage de la sociécé
B 100 - - a 2Y dans fonds oui oui,
- - b b 1'ave- propres formation formation
¢ = techno- c = pro- c . ¢+ contre-
logie : blémes a)™r partie
investisse~ initiaux publique
sant réduit, de finan-
haut niveau cemant

technolo~
gique

- s -



Tableau 4a

Usines intégrées étudiées

Motifs de la
création et de

Participation
A des

Intérét pour

1'implantation activités de la coopé-
de 1'usine Programme Financement coopération ou ration ou
Capacité et du choix de de la d'assistance 1'assistance
(1 000t) technologique Problémes Réussites formation formation technique technique
Pays/Usine (2) (14) (15) €16) (12) (13) (17) (18)
Pays en
dzeeloppcnnnt
Anérique latine
Argentine 170 a a - probleé- - par four- fonds non oui
b mes b nisseur propres;
impor- de techno= bourses
tation logie et Etat et
ferro- en entre-~ autres
alliages prise,
études A
1'étranger
Brésil 240 a néant - - - oui oui
b b avec SIDOR, 1
Venszuela w
®
!
Mexique 650 a néant a - c.c. a fonds au démarrage oui
- b b b propres (nouvelles
¢ = techno- - c technologies)
logie : - -
produc-
tivité
Paraguay 150 a n. c. - prévue divers - pas
b avec le actuellement

Brésil




Jableau Sa
Usines produisant de 1'acier brut étudides

Motifs de la Participation
crdation et de A des Intérdt pour
1'impleatation sctivités de la coopé-
de 1'usine Programme Pinancement coopération ou ration ou
Capacicé ot du choix de de la d'assistance 1'assistance
(1 000t) technologique Problimes Réussites formation formation technique technique
Pays/Usine 2) (14) (13) (16) (12) (13) (17) (18)
En en
Seveloppemant
Asie
Inde J 18 a a = coupurs - ndant - non oui
- énergie - pour recevoir
¢ = techno~ 1974 ¢ = fone- de la techno~-
logie 3 1977 tionne~ logie st
supério~ suite ment dernidres
ritd nanque nalgrd informations
dlectri- difgi-
eité, cultds
actuel-
lement
25 X
seulement
4 18 a a = énargie - prévue - non oul
- - b avec le
c = techno- [ ¢ = relations Japon
logle 3 du
production travail
saximm ot
qualité
L » a a = énergle a néant - aéant oui
- b
N 3% a a = dnergie a = prod, - fonds non oui, AT
b st mat, 160 2 - propres crdation
pPrem. capa- - d'usines
(nécassi- citd d - dtran- sndlioration
té import. théorique ger production
aat, -
prea.) ¢ - auto-
matisa-
tion
naxisum
R 3 a néant - non oui

a - énergie

os

- 6¢ -




Tableau 5a (suite)

Motifs de la ‘Participation
création et de A des Intér§t pour
1'implantation activités de la coopé-
de l'usine Programme Financement coopération ou ration ou
Capacité et du choix de de la d'assistance 1l'assistance
(1 000t) technologique Problimes Réusaites formation formation technique technique
Pays/Usine (2) (14) (18) (16) (12) (13) “” (18)
- Pays en
azgcloggg!ggt
Asie (suite)
Inde o S0 a a = énergie, a - fonds oui, avec oui,
b mat. b b propres la recevoir AT
¢ = techno prem. c - rela- ¢ Finlande pour augmen~
logie : qualité tions d tation produc~
exigences et prix du tivicé et
, de travail fournir AT
qualité pour création
d'usines




Tableau 5a (suite)

Motifs de la Participation
crédation et de A des Intérdt pour
1'implantation activités de la coopé~
de 1l'usine Programme Financement coopération ou ration ou
Capacité et du choix de de la d'assistance 1l'assistance
(1 000t) technologique Problimes Réussites tormation formation technique technique
Pays/Usine 2) (14} 1s) (16) {12) (13) an (18)
Poaioppt
1 3
Burops
Italie c 30 a a = colt a réunions - non oui
b = colit b techniques
nouvel ¢ - ponctua= hebdoma-
dquipe~ 1icé daires
nent des
dégazage livrai-
sous sons
vide
c = cofit
élevé
du
crédit '
2
D 60 a a - mat, a - fonds aon non |
prem. b b propres
S0 X - c
import. 4 - ordi-
fluctua=- nateurs
tions
prix
inter-
nationaux
d = fluctua=
tions
wmarché
des
demi~
produits
Sudde 125 a ndant - a) en entre~ fonds oui difficile
b b b| prise propras nationale da participer
¢ - main- ¢ | suivant
d'oesuvre d] les
qualifide besoins
d = installa-
tion
hydro-
dlectrique

propre




Tableau 6a : Usines

transformant des demi-produits dtudides

Kotifs de la Participation
création et de 3 des Intérlc pour
1'implantation activités ds la coopé-
de 1'usina Programme Financement coopération ou ration ou
Capacité et du choix de de la d'assistance 1'assistance
(1 000t) technologique Problimes Réussites formation formation technique technique
Pays /Usine 2) (\4) (13%) (16) (12) (13) an (18)
Pays en
dévelcppemant
Afrique
Maurice 9=10 a - a formation fonds cours en URSS oul
- - b initiale propres et  (organisdés par
¢ = capital - c = seul Maurice banques 1'ONUDI)
disponible ¢ :“:“:“‘ . produc- et par locales
p:“'l a t?\lt ingénisurs
formation :O;chr indiens
d - manque
de possi-
bilicés
et de
noyens de
formation 1
(livres) e
1
Rigéria 60 a a - mat, a - fonds avec Italie oui
b - pétrole prea, b - propres (formateurs)
<10 X en c - en
1984 Italie
b - manque d - an
techni- entre-
ciens prise
étran- et
gers axté-
c rieure
d - infra-
structures
insuffi-
santes
Asie
Bangladesh A (] a a = mat, - - fonds non oui
b premidre b - propres
c - pénurie d - exté-
capitaux rieure
(natio-

nale)




Tableau 6a (suite)

Motifs de la Participation
création et de A des Intérdt pour
1'implantation activités de 1a coopé-
de 1'usine Programme Financemant coopération ou ration ou
Capacité et du choix de de la d'assistance 1'assistance
(1 000t) technologique Problimes Réussites formation formation technique technique
- - Pays/Usine (2) (14) (15) (12) (13) an (18)
Asis
Bangladesh B 12 a a = prix - - Kobé-Japon avec oui de
- mat, b b Kobé, Kobé~-Japon Japon ou de
premidres ¢ Japon Corée
at éner- -
gie
b - coiit de
la techno-
logie
¢ - pénurie
d'experts,
transports
[~ 21 a a a en entre— fonds non oui
prise propres
D 45 a a a a fonds non oui, échanges
b b b b propres de personnel
c
d
ext. (nat)

Indondsie 24 a a = dflai a peu, an néant non oui, forma-
livrai=- antreprise tion pour
son st anéliorer
paiement efficacité
nat, du cravail
prem.

d - manque
de compé~
tences et
de moti-
vation
pour la
formation
Malaisie 14,4 N - - en entre- - non oui
- prise
T d - commercia~
lisation

- €9 -



Tsbleau 6a (suite)

Motifs de la Participation
création et de b des Jatérdt pour
1'implantation activités de la coopé-
de 1'usine Programme Finsacement coopération ou ration ou
Capacité et du choix de de la d'assistance 1'assistance
(1 000t) technologique Problimes Réussites formation formation technique technique
Pays/Usine (2) (14) (15) 16) (12) (13) (17) (18)
Asie (suite)
Pakistan A 12 a. ¢, a - mat. a "inutila" - oui oul
prem. b nationale amélioration
et ¢ = service de la qualité
énergie
chdres
dans
certaines
rdgions
¢ = fingm-
cement
des
infra-
structures
B \} . ¢, a a "inutile"” - oui oul
- b nationale
c = finan-
cemant
des
infra-
structures
c 125 a a - wmat, a s founds non oui
prem, bl interne propres laminage
b techno- 2 { et ex-
logie d ) terne
obsolate,
pannes
fréquen-
tes
Rurope
Yougoslavie 170 a a - mat. - a founds AT en oui, en
b prem. b b propres soudage production
¢ = personnel b [ aux de tuyaux,
disponi- formation acheteurs installation
ble, technique de produits ot lutte
sarché et linguis- de la contre la
tique socidté corrosion
prévue
. )



Tableau 6a (suite)

Motifs de la Participation
création et de A des Intérét pour
1'implancation activicés de la coopé~-
de l'usine Programme Financement coopération ou ration ou
Capacité et du choix de de la d'assistance 1'assistance
(1 000t) technologique Problames Réussites formation formation technique technique
Pays/Usine (2) (14) (15) (16) (12) (13) a7 (18)
Anérique
Latine
Equateur 450 n. C. - - néant - non oul
AT ¢n
laminage
admin:.stration
et conptabi-
licé
Moyen—Orient
Jordanie 12 a néant - a - local société oui n. c.
- b - France
¢ = marché ¢ = chez (Vallourec
export. le et D.M,.S)
four-
nisseur
de
machines
Kowelt 65 a - - a fonds n. C. n. c.
- b b propres
¢ - marché c
export, d

- €9 -



Tableau 6a (suite)

—_— v g

Motifs de la
création et de
1'implantation

Participation
a des
activités de

Intérét pour
la coopé-

de l'usine Programme Financement coopération ou ration ou
Capacité et du choix de de la d'assistance 1'assistance
(1 000t) technologique Problémes Réussitee formation formation technique technique
Pays/Usine (2) (14) (15) (16) (12) (13) Q17) (18)
DPavs
développés
Europe
France 50 - a - mat, a - fonds oui oui dans
b prem, b b propres création les pays
50 X c - en en- filiale en développés
importées treprise Irlande
b = techno-
logie
40 2
importée
Turquie 150 a - a 8 - en en- fonds non oui,
- - b treprise propres FAE, c, c.,
¢ - marché c b y entre- métallurgie
export, c } prise « secondaire
étranger et laminage
Etats-Unis 20 - néant - a fonds non oui
- - b propres
¢ = viabi- ¢ - qualité ¢
lité de ser- -
commer- vice, e - formation
ciale sécu- relative
rité 2la

sécurité

- 99 -




Tableau 7
Structure de la production par type de produit : pays développés

(pourcentage)
Nombre Type de produit
d'usines
de Production Lingots Fil et Profilés Pidces Tuyaux
1'échan- 1983 demi- £il fers de et
Type et taille de l'usine tillon (1 000 t) produits machine Barres marchands forge tubes Total
Usines semi-intégrées
1-40 000 t/a 1 2 - - 100 - - - 100
41-100 000 t/a 4 174 - 32 22 - 46 - 100
101-200 000 t/a 7 1 022 5 40 40 15 - - 100
- 7>200 000 t/a 6 1 451 - 34 46 17 3 - 100
Total usines .
Semi-intégrées 18 2 649 2 36 42 15 5 - 100
Usines produisant
de l'acier brut 3 274 100 - - - - - 100
Usines transformant des
demi-produits 3 84 - - 52 - - 48 100

Total échantillon
pays développés 24 3 007 12 32 38 13 4 1 100

- 19 -
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T Tableau 7a
Structure de la production par type de produit, pays en développement
(pourcentage)
Type de produit

Nombre

d'usines

de Production Lingots Fil et Profilés Tuyaux

1'échan- 1983 et demi- fil fers et Aciers
Type et taille de l'usine tillon (1 000 t) produits machine Barres marchands Moulages tubes spéciaux Total
Usines semi-intégrées
1=40 000 t/a 10 208 21 - 54 23 2 - - 100
41-100 000 t/a 4 202 12 39 39 - 10 - - 100
101-200 000 t/a 9 807 3 13 51 5 3 - 25 100
>200 000 t/a 2 448 18 26 56 - - - - 100
Total usines
semi-intégrées 25 1 585 10 18 52 5 3 - 12 100
Usines intégrées 4 752 - 1" 42 10 - 37 - 100
Usines prod. acier brut 6 138 100 - - - - - - 100
Usines transf.
demi~-produits '
1-40 000 t/a 9 87 - - 46 4 - 50 - 100 2
41-100 000 t/a 3 91 - - 5 - - 95 - 100 :
101-200 000 t/a 2 247 - " 10 10 - 69 - 100
200 000 t/a 1 87 - K} 69 - - - - 100
Total transformation 15 512 - 1" 25 6 - 58 - 100
Total échantillon
pays en développement S0 3 066 10 14 43 6 2 19 6 100
Total échantillon
pays développés et en
développement 74 6 073 10 22 4 10 3 1" 3 100




Tableau 8
Principales utilisations de la productiom de: mini~usines étudides par région et type d'usine

Principales utilisations de la production

rl
Industrie, pour
Pro- Construc~ machines, électri- Tuyaux Tuyaux
duction tion Construc= outils, fication pétrole, pétrole Tuyaux

Région/pays et 1983 Nombre exclu= tion at pidces et cons~ eau, et pidces pour cons=
type d'usine (1 000 t) d'usines sivement industrie auto truction gaz machines truction
Pays en développement
Afrique
Usines semi-intégrées 201 b ] 2 1
Transform. demi-prod. 15 2 2 _
Total Afrique 216 3 4 1
Asie
= Inde

Usines semi-intégrées 293 9 1 3 5

Produc. acier brut 137 6 1 S
- Répudblique de Corxée

Usines sami-intégrées 200 2 2
= Thallande

Usines semi-intégrées 149 1 1
- Autres pays Asie

Usines semi-intdgrées 74 3 2 1

Transforu. demi-produits 157 9 6 2 3
Total Asie T 01 30 [ E) ¥ b 1
Burope
- Yougoslavie

Transform. demi-

produits n.c.® 1 1

(* supposde

égale 3 la

capacité 170 000 t)
Amérique latine
Usines ntz;ruo 152 4 1 2 !
Usines semi-intégrées 746 ? 2 3 2
Transforu.
demi-produits 87 1 1 _
Total Amérique latine 1 585 12 K} 7 3 7 1
Moyen-Orient
Transform.
demi-produits 83 2 — - — - 2 - -
Total pays en
développement 3 066 S0 17 14 10 2 5 1 1

- 69 -



Tableau 8 (suite)

Principales utilisations de la production

Fil
Industrie, pour
Pro- Construc= machines, électri- Tuyaux Tuyaux
duction tion Construc- outils, fication pétrole, pétrole Tuyaux
Régicn/pays et 1983 Nombre exclu- tion et pitces et cons- eau, et pidces pour cons-
type d'usine (1 000 t) d'usines sivement industrie auto truction gaz machines truction
Pays développds
Europe
Usines semi-intégrées 2 279 14 6 6 2
Produc. acier brut 274 3 2 1
Transiora. demi-produits 70 2 1 - 1
Total Europe 2 623 19 9 6 4
Ocdanie
Usines semi-intégrées 320 2 2
Etats-Unis
Usines semi-intégrées S0 2 1 1
Transform. demi-
produits 14 1 - 1
Total Etats-Unis : 64 3 1 2
Total pays développés 3 007 24 10 _8 _6 _ _ _ _
Total échantillon
pays développés et en
développement 6 073 74 27 22 16 2 5 1 1

- 0L -



Tableau 8a
Principales utilisations de la production des mini-usines étudides par type d'usine

Principales utilisations de la production

Fil
Industrie, pour
Pro- Construc—- machines, électri~- Tuyaux Tuyau:¢
duction tion Coastruc- outils, fication pétrole, pétrole Tuyaux

Région/pays et 1983 Nombre exclu- tion et pidces et cons- eau, et pidces pour cons-
type d'usine (1 000 t) d'usines sivement industrie auto truction gaz machines truction
Usines semi-intégrées

Pays en développement 1 664 25 6 7 10 2

Pays développés 2 649 18 2 _8 3 _
Total usines semi-
intégrées 4 313 43 13 15 13 2
Usines intégrées

Pays en développement 722 4 1 2 1
Produc. acier brut

Pays en développement 137 6 1 5

Pays développés 224 3 2 - 1
Total produc. acier
brut 411 9 3 5 1
Transform, demi-
produits

Pays en développement 512 15 9 5 1

Pays développés _84 3 A 2 _ -
Total transform.
demi-produits 596 18 10 2 5 1
Total usines
échantillon 6 073 74 27 22 16 2 5 1 1

- -





