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1. Introduction

La maitrise des techniques et du développement de 1'industrie
sidérurgique dans les pays en développement dépend dans une large mesure de la
stratégie d’industrialisation. A cet effet, et afin de mettre en place un
systéme de production cohérent sur le plsu national et sous-régional, il
importe au plus haut point d'éleborer une stratégie favorisant 1°’intégration
de 1°industrie sidérurgique ot du secteur des biens d'équipement comme des
autres secteurs de 1'économie, sinsi que la coopération & 1°échelon regional
et sous-régional. 11 faut sussi préciser certains autres sujets & prendre en

considération et qu'il est nécessaire de dominer. Ces sujets sont les

suivants :

a) Choix de la technologie appropriée en fonction de la dimension du
pays, des produits i fabriquer et des ressources nationales

disponibles;

b) 1Identification des techniques & msitriser dans le cadre de la
technologie choisie pour la fabrication, la maintenance,
1'améliorstion et 1'adaptation du matériel importé, ainsi qu'en vue
de 1la conception et de la construction de types de macnines
spécifiques. On pourra de la sorte sccroitre la capacité de

production sidérurgique intérieure;

c¢) Hise au point de méthodes en vue de 1°élaboration de programmes de
formation visant i maitriser & 1'échelon nationsl les éléments clefs
du sous-systéme gque constituent 1°'industrie sidérurgique et ses

principsux utilisateurs et fournisseurs;

d) Détermination des effectifs techniques et qualifiés dont le pays
dispose sinsi que des possibilités de coopérstion internationsle au
nivesu des colleztivités publiques et des entreprises.




2. Formules techniques possibles

Oun considére la sidérurgie comme 1'industrie lourde par excellence, mais
on a facilement tendance a oublier 1'évolution constaate de sa technique, les
modifications qu'enregistreant certaines de ses principales caractéristiques

(dimension, par exemple) et le rile que les économies d'échelle ont joué en

matiére de productivité.

2.1 Types d’installations

Les modifications techniques qui se sont produites dans 1’industrie

sidérurgique sont i l'origine de la création de divers types d'installations :

a) L'usine classique
»

Il s'agit en général d'usines intégrées fondées sur le procédé classique

haut foucrnesu - convertisseur & l'oxygéne, ainsi que d'autres formules (haut

fournzsu - four Martin, etc.). En général, ce sont des installations de

grande dimension, dont la production dépasse le million de tonnes et couvre

une large gamme de produits plats et autres.

b) Les mini-usines sidérurgiques

Il est difficile de s'entendre sur une définition unique de 1la
mini-usine sidérurgique. Dans les pays en développement, leur capacité peut
ne méme pas atteindre 5 000 tonnes par an et elle se situe souvent entre
10 000 et 100 000 tomnes. Dans les pays développés, ls capacité habituelle
des mini-usines sidérvurgiques se situait entre 50 000 et 500 000 tonnes par

sn; elle est aujourd’hui comprise entre 100 000 et 500 000 tonnes et peut méme

monter & 1 million de tonnes par an.

Les mini-usines psuvent prendre diverses formes : installations
intégrées, qui englobent 1l’ensemble des opérstions de la transformation du
minerai de fer en fonte ou fer spongicux jusqu’uu produit fini en passent par
1a conversion en scier, la coulée et le laminage; installations semi-intégrées

qui, utilisant au départ comme matidre premiére dos ferrailles et/ou du

minerai de fer traité par réduction directe, produisent 1l'acier dans

*
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des fours électriques & arc et, par coulée et laminage, sboutissent aux
produits finis; usines non intégrées, traitant les ferrailles et le minerai de

fer directement réduit dans des fours électriques & arc, mais qui ne dépassent
pss le stade de la production par coulée de lingots ou de billettes d'acier

brut; enfin, laminoirs simples qui, par laminage de demi-produits, parviennent

aux produits sidérurgiques finis-,.

2.2 Evolution de la production des divers types d'installations

Comme on le sait, les grandes installations sidérurgiques intégrées ne
se développent dans le monde qu'é un rythme extrémement lent. C'est

particuliérement vrai dans les pays industriels. mais la croissance de ces

usines est assez limitée méme dans les pays en développement.

On constet> que la part de la production des mini-usines dans la

production mondiale d’acier est en nette augmentation. C’est ainsi que la

capacité des min.-usines qui en 1970 représentait 7 % de la capacité des pays

occidentaux a atteint 19 % en 19852l.

Dans les pays gros producteurs d’acier, les mini-usines ont représenté

une part importante des investissements effectués ces derniers temps dans les
Aux Etats-Unis, la quasi-totalité des

En 1980, celles-ci ont

installations sidérurgiques nouvelles.

nouvelles capacités prend la forme de mini-usines.
produit environ 27 % de l'acier brut aux Etats-Unis, 55 % en Italie, 23 % av

Japun et 26 % dans les pays de la CEE.

1/ 11 existe un troisiéme type d’usine - la micro-usine qui n’en est
encore qu'au stade de la recherche et dont la capacité de production n’est que
de 1000 tonnes par sn. On trouvera plus de déteils & ce sujet dans "The
Project Future Steelworks. Finsl Report”™. The Mational Board for Technicel
Development, Stockholm, janvier 1983,

2/ 1I1SI, 19th Annual Meetings and Conference, Londres, Rovaume-Uni,
6-9 octohre 1vS.




La part de la production des mini-usines a aussi été cemarquable dans
les pays en développement. Les mini-usines sidérurgiques des pays en
développement représentent 28,3 % de la capacité du monde occideatal. En
Asie, Chine comprise, leur capacité est proche de 20 millioms de tommes, en
Amérique latine elle est d’environ ? millions de tonnes et em Afrique elle est
a péu prés de 2,4 millions de tonnes. En Europe orientale, les wmini-usines
n'ont fait leur apparition que beaucoup plus récemment. La premiére
installation de ce type, la Byelorusskiy Metallurgicheskiy Zavod de Zhlobir en

Union soviétique, a une capacité de 720 000 tonnes par an.

Dans les pays les moins avancés aussi, on peut noter l°évolution de la
capacité des mini-usines. C'est ainsi que dans certains pays d*Afrique, on a
vu apparaitre des mini-usines d'une capacité inférieure & 50 000 tomnes par
an. Au nombre de ces pays figurent 1’Angola (30 000 tonnes par am), le
Cameroun (40 000 tonnes par an), le Ghana (30 000 tonnes par aa), la
Cote d*Ivoire (20 000 tonnes par an), le Kenya (30 000 tonnes par an), la
Mauritanie (36 000 tonnes par an), le Togo (20 000 tonnes par am), et
1'Ouganda (24 000 tonnes par am).

Dans ces conditions, il importe d'’examiner les principales csuses de
1'accroissement de la part des mini-usines dans la production momdiale
d'acier. Les principaux éléments qui permettent d’expliquer dsas une certaine

mesure cette tendance sont les suvivants :

La crise financiére actuelle et la restructuration qui se produit
dans les secteurs des biens d’équipement & 1°’échelle mondiasle ont
réduit 1la demande de produits sidérurgiques, rendsat ainsi plus
difficile la création de grandes installations intégrées;

a)

b) L'investissement initisl que représentent les grendes imstallstions
sidérurgiques intégrées est tréds colteux et nécessite des
ressources financiéres considérables, ce qui a posr effet
d’entraver gravement ls misc en place d’'unités de ce type, en
particulier dens les pays en développement. En outre, ces grandes
installations sidérurgiques intégrées rnécessitent des
infrastructures lourdes et coiit.anses tant en ce qui comcerne leur

approvisionnement (mines, éuergie, matidres réfractaires) que les

e+ e = < e
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transperts et le logement (chemins de fer, porls, équipement
urbain). D’sutre part, la formation des effectifs nombreux que
regquiert ce type d'iastallations implique des ressources
fimarciéres importantes;
c) Eteal domné leur capacité de productior, les mini-usines sont mieux
sdeptées & 1'importance et au niveau de la demande dans beaucoup de
pays em développement, de sorte que 1'’intégration avec les autres

secteurs de 1'économie & 1'échelon national et sous-régional s’en

trowve facilitée;

d) L'imavestissement total par tonne de capaciié installée est plus
faible daus le cas de la mini-usine sidérurgique que dans celui de
1’iastallation intégrée classique. En outre, le temps nécessaire a
la coastruction peut étre plus court - dans certains cas, il peut

n*étre que de deux ans au lieu de quatre i douze ans pour

1*installation classique;

e) Certaines installations de frittage ou de cokéfaction par exemple
sinsi que des infrastructures cofteuses (matériel de transport
considérable) dont ne peuvent se passer les usines intégrées
classiques ne sont pas nécessaires dans le cas des mini-usines, de
socte que celles-ci opérent avec des techniques moins coiiteuses et
moixs compliguées. De facon générale, les mini-usines n'ayant pas
besois d’une main-d’oeuvre sussi qualifiée, les dépenses de
formation s’en trouvent réduites, ce qui est apprécisble dans des

pays ob les effectifs qualifiés sont 1liuités.

Toutefois, il importe de signaler qu’d 1l’heure actuelle les mini-usines
ont pour incomvémiest de ne produire qu'une gamme relstivement limitée de
. produits. I1 m'es va pas de mime pour les grandes installations sidérurgiques
intégrées qui, dams ces conditions, pourraient dans certsins cas rester

irremplacgables.
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3. Mini-usines sidérurgiques

Pour les raisons mentionnées au point 2.2 ci-dessus, la formule de la
mini-usine est une solution technique de plus en Plus intéressante, en

pacticulier pour les pays “nouveaux venus"” dans le secteur sidérurgique.

Les caractéristiques structurelles des mini-usines ne sont pas les mdmes

deus les pays industriels que dans les pays en développement .

Dans les pays industriels, les principales caractéristiques techniques

des mini-usines sont les suivantes :

2) Elles emploient des fours électriques & arc et utilisent des

ferrsilles comme matiéres premiéres;

b) Elles pr: duisent surtout des produits longs légers (barres, fil

laminé, petites poutrelles ou fer marchand);

c) L’acier est coulé en continu sous forme de billettes, mais aussi,

éventuellement, de petits lingots ("pencil ingot™);
d) Les billettes sont laminées dans un laminoir, psrfois deux.

Dans les pays industriels, 1l'évolution possible de cette mini-usine
sidérurgique "classique” va dans le sens d'une diversification de 1la
production. A 1'avenir, les mini-usines élargiront leur domaine aux »produits
plats”. Comme on le sait, elles s’orientent nettement dsns cette direction
avec ls production de tdles fortes au four électrique, avec 1la conception de
nouvesux fondeurs pour produire des brames fines, et 1'adsptation des

laminoirs existants (steckel ou semi-continu) ou 1'élaboration de nouveaux .

laminoirs (planétaires).

Dans les pays en développement, les mini-usires évoluent dans un
contexte différent. Leur capacité y est, en général, plus faible que dans les
pays développés en raison du niveau de la demande de nombre de ces pays. La
taille de 1'usine doit aussi compter avec 1s nécessité d'établir les

infrastructures nécessaires qui, dans 1a plupart des pays industriels,




existent déji. D'sutre part, les régions en développement et les régions
industrielles ne disposent pas des mémes quantités de ferraille. La pénurie
de ferrsille dont souffrent souvent les pays en développement peut amener
ceux-ci & retenir le procédé de la réduction directe ou un autre procédé
métallurgique. En outre, du point de vue de l'énergie, il est fréquent que
les pays "nouveaux venus" ne disposent pas de sources d'électricité siires et

qu'ils soient de ce fait aussi amenés & retenir d'autres procédés

métallurgiques.

3.1 Difficultés rencontrées dans les mini-usines sidérurgiques

I1 ressort d'une étude consacrée par le Secrétariat de 1°'ONUDI &
74 mini-usines de dimensions et de types trés divers, situées dans 23 pays en
développement et dans 13 pays développés, que les difficultés rencontrées sont
différentes dans les pays en développement et les pays développés et qu’elles

varient aussi & 1'intérieur d'une méme végion™ .

Dans les pays en développement, les problémes rencontrés dans
1'exploitation des mini-usines se rapportaient surtout aux matiéres pre-iéfes.
a 1'énergie, aux techniques et aux aspects financiers. Fu Afrique, la
principale difficulté tenait & la rareté des matiéres premiéres, plus

pricisément de ferrailles d'origine locale, sinsi qu'd la pénurie d'énergie

electrique et & son prix élevé. Les difficultés financiéres résultaient de

1'insuffisance des disponibilités en monnaies fortes pour le réglement des

dettes extérieures ainsi que du manque de moyens de financement.

En Asie, les difficultés rencontrées concernaient surtoul les matidres
premiéres (irrégularité des approvisionnements et niveau élevé des prix

nuotsmment) ainei que le manque de devises pour le réglement de cette catégorie

3/ On trouvera des précisions sur ce point dans : "Mini-usines
sidérurgiques, analyse de leurs principales carsctéristiques, niveau
d'intégration et possibilités de coopération”™, ID/WG.458/4. Document de base
établi en vue de la quatridme Consultation sur 1'industrie sidirurgique.

Vienne (Autriche), 9-13 juin 1986.
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d’importatiors. L°Iade faisait toutefois exception i cette régle car c'est
dans le domaine de 1°'énergie que les miti-usines indiennes ont rencontré les

rlus grandes difficultés du fait de 1l'insuffisance et de 1l'irrégulacrité des

fournitures d*électricité.

En Amérique latine, plus particuliérement ean Colombie et au Venezuela,
les usines ont éprouvé des difficultés liées aux importations de ferraille et
an manque de piéces de rechange résultant dc la pénurie de devises. La
principale cause des difficultés fimancidres résidait dans le nivean élevé des
taux d'intérét. Les fluctuations du marché mondial ont aussi eu une incidence
sérieuse sur 1'évolution des exportations des pays en guestion et ont affecté

le taux d'utilisatioa de leur capacité de production.

De leur cdté, les pays développés ont surtout souffert du niveau élevé
et variable du prix des ferrailles. Par ailleurs, i) faut signaler la baisse
de 12 demande intérieure, ainsi que les problimes financiers provoqués par le

coiit élevé du capital, 1°'insuffisance des investissements antérieurs et

1’importance des besoins de trésorerie.

3.2 Intégration des mimi-usines et des autres secteurs économiques

I1 cessort de 1l'étude des 74 mini-usines que leur production est
largement oclentée vers la comsommation intérieure et que leurs activités sont
étroitement lides swx secteurs de la comstruction el des biens d°équipement.

Les mini-usines étudiées ont surtout orients leur production vers 1ls
consommation iatérieure gui ea a sbsorbé enviroa 72 %, la part des
exportations étant de 28 §. Les wsines des pays en développement ont
traveillé dens une plus large mesure pour la consommitioa iatérieure qui a
utilisé 80 % envirom de leur production tandis que dans le cas des pays
développés la consommation intériesre a'en absorbait que quelque 64 %, 36 %

étant exportés.

On constate wae forte imtégration de ces mini-usines et des secteurs
clefs de 1'économie nationsle. Les utilisations finsles des produits des
aini-usines étudides se répartisseat eatre les grandes catégories suivantes :
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construction; fabrication de matériel, machines, piéces détachées pour
g 1'sutomobile, outils et autres produits industriels; conduites de gaz et

d'eau; ainsi que cibles d'acier utilisés dans le réseau électrique.

La production des usines étudiées n'est pas utilisée de la wéme maniére
dans les pays en développement et les pays développés. Dans les premiers, la
production d'environ un tiers des usines a été entiévroment affectée & la
construction; la production de 28 % des usines & été utilisée a 1a fois pour
la constrection et la fabrication de biens d'équipement; 20 % ont travaillé
surtout pour la €abrication de hiens d*équipement; 10 % pour la fabricstion

conduites d*eau et de gaz et la production des 8 % vestants a été consacrée

de
a

1a fabrication de cibles et a d'asutres ussges. Dans les pays développés, la
production de 42 % des usines éftudiées a été entiérement absorbée par la
construction, 33 % des installations t-availlant 2 1a fois pcur le
construction et la fabrication de biens d'équipement 2. 25 % uniquement pour

la fabrication de biens d°’équipement:.

A 1'intérieur du groupe des pays en développement, on constate aussi des
différences dans 1l'affectation de la production des mini-usines étudiées. En
Afrique, la plus grande partie de la production (80 %) a été utilisée par le
secteur de la construction tendis que dans les autres régions la production
sidérurgique a été affectée plus largement a4 la febrication de biens

d'*équipement, de conduites et de cibles en acier pour le réseau électrique.

3.3 Facteurs déterminant la créstion des mini-usines et coopération technique

La demande intérieure s'est révélée étre le principal facteur
déterminant 1la créstion et le lieu d'implantation des mini-usines
sidérurgiques dans les pays en développoment comme dans les pays développés.
C'est le cas pour 82 % de la totslité des usines étudiées et pour 93 % des
usines situées dans les pays en développement. Par ordre d'importence, le
second facteur est l'existence de matidres premidres sur place, ainsi que le
montre le lisu d'implantation de 45 % des usines dans les pays en

développement et dans les pays développés. D'autres facteurs interviennent

par ailleurs : infrastructurss existantes, énergie disponible, mein-d’oeuvre

qualifiée ct ressources financiéres.
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La plupart des usines étudiées (90 % dans les pays en -développement et
plus de 60 % dans les pays développés) se sont déclarées intéressées par la

pacticipation & des activités de coopération technique.

Les mini-usines de pays en développement ont fait conmaitre leur intérét
puour les apports d'assistance technique notamment dans les domaines suivants :
questions purement techniques (technologie des fours électriques a arc,
coulées en continu), formation, organisaction de la maintenance, contrile de la
qualité, économies d'énergie et techniques de gestion visant a red:ire les
coiits. Plusieurs usines situées dans des pays en développement, en
particulier au Mexique, er Inde et au Brésil, ont fait savoir qu’elles

serainnt prétes i fournir une assistance technique.

4. Formation en vue de maitriser le développement et les techniques
de 1'industrie sidérurgique '

4.1 Aspects a prendre en considération

La formation est un point capital auquel doit s’attacher le pays qui
veut accroitre son aptitude & maitriser le développement et les techniques de
1'industrie sidérurgique. A cet effet, les méthodes et les programmes de
format.ion doivent tenir compte de nombreux facteurs internes et externes de
nature diverse - technique, économique et sociale - dont dépendent

essentiellement la production et le développement rationnels de e secteur

industriel complexe.

La formation relative 2 ce secteur dens les pays en développement doit
avoir pour objet de maitriser non seulement les opérations de production et
les techniques d'organisation d'une ou de plusieurs usires données, mais aussi
1'infrastcucture qu’en nécessite le développement, ainsi que les liens &
établir avec les autres secteurs de l'économie, qu’ils soient fournisseurs de
1'industric sidérurgioue ou qu'ils en utilisent les produits. Lorsque les
exportations juuent tn rdle important, il fast tenir compte dans les méthodes
et les prograsmes de formation de la nécessité de maitriser les mécanismes du

marché mondial.




Les méthodes et programmes de formation doivent avoir pour objet de
maitriser les complexités d'ordre techmnique et spécialement socio-économique,
étant donné qu*il faut intégrer harmonieusement 1'usine dans 1'économie
natioasle. En d’autres termes, dans la conception et le développement de
1'usine, il convient de prendre en comsidération les structures économiques et

sociales existantes.

A cet égard, il importe de déterminer les différents types de formation
qu'appelle la mise en place efficace des infrastructures nécessaires a
1'intégration de 1'usine sidérurgique dans son environnement. Il faudra
ainsi, selon les cas, prévoir les approvisionnements en énergie et en eau, les
communications, la construction et 1l'exploitation d*un port ou ls création de
toute une ville nouvelle. Les méthodes et programmes de formation devraient
aussi avnir por objet d'établir des liens harmonieux et efficaces entre
1'industrie sidérurgique et le secteur minier qui fournit le minerai de fer,
les secteurs industriels qui fournissent les piéces de rechange, ainsi que les
secteur; de la construction et des biens d'équipement, 1l'industrie pétroliere

et d’autres secteurs utilisant les produits sidérurgiques.

Les méthodes et progranmes de formation doivent surtout avoir pour but
de maitriser le processus de sélection des solutions techniques appropriées en
fonction de la dimension du pays, des ressources et de 1'infrastructure dont
il Jispose, tinci que des techniques diverses qu’implique le procédé de
production - fabrication, maintenance, adaptation et coanstruction des machines
et équipements. A cet effet, une bonne connaissance de la métsllurgie, de
1'électricité, de la mécanique, de la mécanique des fluides et de la

thermodynamique est nécessaire.

La formation doit aussi avoir pour objet d'habituer les intéressés aux
gcandeurs physiques souvent extrames (températures, pression, puissance,
vitesse) qu'ils rencontrent couramment dans leur travail. En outre, il
convient de faire une large part & la formation am travail en équipe étant
donné Ju'il s'agit dans ce secteur d'un procédé de production continu et que
la productivité y est surtout fondée sur le dosage judicieux de la

miin-d*ocuvrce, des matiéres premidres et de 1l'énergie.




Dans les pays en développement, il est tcés important de déterminer les

faiblesses du systéme d°éducation national sinsi que les sméliorations qui

permettraient d'assurer la formation générale et spécialisée que requiert

1'industrie sidérurgique.

4.2 Eléments d'une méthode de formation

Pour maitriser les complexités techniques et socio-économiques de
1'ensemble du sous-systéme de production de 1'industrie sidérurgique, la
méthode ou les méthodes de formation devraient déterminer les éiéments clefs
qui permettront d’assurer la maitrise des principales lignes de "fragilité™
nées des relations eatre 1l'entreprise et son environnement socio-économique
et, su sein de l'entreprise elle-méme, des relations entre les divers postes
que requiert le bon fonctionnement de l'usine. Les principales lignes de
"fragilité” se rapportent généralement & la procédure d'obtention des moyens
de production et des services voulus ainsi que des pidces de rechange

nécessaires, et aux relations avec les principsux utilisateurs de produits

sidérurgiques.

Pour meitriser la complexité technologique tenant sux facteurs
techniques internes et externmes et 2 leurs interrelations, il faut surtout
faire on sorte que les diverses personnes participant au sous-systéme de
production de 1'industrie sidérurgique acquiérent le savoir-faire technique
spproprié. Pour meitriser la complexité socio-économique, il est possible de
déterminer un comportement approprié tenant rompte de 1l’eaviromnement culturel
e: gsocio-économique et de définir de fagon adéquate les pouvoirs el les
responsabilités qui doivest &tre en harmonie avec 1l'orgsnisationm zocisle et

technique en vigueur dans le pays comme & l'intérieur de 1'entreprise.

En d'autres termes, le dosage judicieux de ces divers éléments, .
savoir-faire technique, comportement et pouvoirs/responsabilités, doit
permeticre de maitriser efficacement les complexités tec' aiques et




Ces principaux

socio-économiques du sous-systéme de production sidérurgique.

éléments peuvent &tre complétés par d’autres en fonction de la situation

propre de chagque pnysil.

A titre d'exemple, pour assurer efficacement la fourniture des piices de
techange nécessaires 4 la coulée continue qui, dans une installation
sidérurgique, ne représente qu'une partie du processus de production, il faut
bien connaitre les grandes relations qui & l'intérieur de 1l'usine existent
entre les activités de production, la maintenance, 1'’ingénierie et la gestion
des stocks, ¢t maitriser les relations d'ordre extérieur nées du besoin de se
procurer des piéces de rechange soit en s'sadressant a 1°’industrie nationale,
soit en les important. Le tablesau 1 présente les principales activités et

indique les relations qui existent entre elles lorsqu’il s’agit d°obtenir des

piéces de rechange pour la coulée continue.

Pour repérer la ligne de "fragilité”™ née des relations signalées plus
haut, il faut d’abord déterminer les postes (postes clefs, principalement)
nécessaires & 1'exécution des diverses activités de production, de maintenance
et d'ingénicrie, et & la gestion des approvisionnements et des stocks
intervenant dans la fourniture des piéces de rechange pour la coulée
continue. Pour identifier les postes clefs, on peut évaluer les critéres de
qualification de chacun en matidre de savoir-faire technique, de comportement
et de pouvoirs/responsabilités. Les facteurs considérés et 1°'importance
sccordée & chacun de ces principsux éléments sont fonction de la situation
effective des divers pays. Le t._.lesu 2 indique, & titre d'exemple, les
principaux factears susceptibles d'étre pris en considération pour la

définition d’un poctcgl.

4/ On trouvers des précisions sur ce point dsnc : "Principes directeurs

concernant la maitcise des techniques par la formation dans le domaine de la
sidérurgie™, ID/WG.458/1. Document de base en vue de la quatridme
Consultation sur 1'iadustrie sidérurgique. Vienne (Autriche), 9-13 juin 1986.

3/ Voir mote 4/.




Les criteces de savoir-faire, de comportement et de

pouvoirs/responsabilités relatifs aux postes, définisseut dans une large

mesure les grandes lignes des programmes de formation.

11 convient de créer, en faisant appel aux divers secteurs qu’intéresse
le développement de 1®industrie sidérurgique (transport, énergie, mine,
industrie, éducation, commerce), un groupe national chargé de défimnir une
stratégie de la formation et d’élaborer et mettre en oeuvre les méthodes et

les programmes de formation.

La coopération dans le domaine de 1z formation, aussi bien entre pays
développés et pays en développement qu'entre pays en dévelcppement, doit avoir
pour objet de susciter & l'échelon national 1'aptitude a maitriser le

développement et la technique de 1'industrie sidérurgique.

<.3 Elaboration de projets mouveaux dans les pays en développement

et choix des formules de formation possibles

On peut envisager divers scénarios de formation pour la mise en oeuvre
.e projets nouvesur dens les pays en développement. Certains font largement
appel & une aide extérieure alors que d'autres sont fondés essentiellement sur

les re<sources nationales et visent i assurer un développement plus autonome

de l'industrie.

Le type de formation varie selon les modalités de mise en oeuvre du
projet. Lorsque l'usine reléve essentiellement d’un partenaire étranger, la
formation ne joue pas un rdéle capital, le rythme suivi dépendant surtout de ce

partenaire.

La création d’'une usine sidérurgique peut alors se dérouler de ia fagon

suivante :

a) Demande d’'études établies en fonction d’un nombre minimum de
paramétres déterminés tels que niveau de la production et types de
produits & fabriquer, adressée aux vendeurs d'équipement. Les

études en question doivent é&tre présentées gratuitement;




b)

c)

d)

e)

Appel d'offres international en vue de choisir la proposition la

plus intéressante de livraison d’une usine clefs en main;

Analyse et évaluation des diverses offres par un cabinet

d*experts-conseils;

Signature du contrat clefs en main avec 1’entceprise adjudicataire;

Exécution du marché par i'entreprise étrangére.

Lorsqu’il s'agit d'une usine sidérurgique faisant esscntiellement appel

aux efforts nationaux, le déroulement peut s’analyser cosme suit :

a)

b)

c)

d)

e)

Elaboration par une équipe nationale d'une étude vissnt a

déterminer les principales caractéristiques économiques et

techniques du projet;

Création d'une commission multi-institutionnelle faisant intecvenir
les divers agents qui participent directement ou indirectement 3 la

création de 1'usine (industrie, éducation, énergie, transport,

commerce);

Elaboration des études préalables et de faisabilité par 1'équipe

nationale qui peut hénéficier du concours d'experts étrangers sur

certains points de 1°étude;

Coordination avec les diverses institutions & 1l’échelon national et
internationsal de maniére A entreprendre la formation du personnel
nécessaire au fonctionnement de l'usine nouvelle ainsi qu'd mettre
en place des cours de formation visant 1°’industrie sidérurgique

dans le systéme d'éducation national;

Mise en oeuvre du projet par l'équipe nationale bénéficiant, le cas

échéant, du concours de spéciaslistes htraungers (entreprises ou

axperts indépendants).
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Ce second scénario ioplique évidemment un effort de formation plus

poussé ainsi que des ressources financiéres supplémentaires. Dans ce cas, la

mise en oeuvre du projet prend plus de temps. Toutefois, le développement

ultérieur de 1l'usine est mi2ux assuré et a en outre une plus grande incidence

sur la création d'une infrastructure technique nationale.

4.4 Dépenses cde formation

Dans 1'industrie sidérurgique, comme on 1'a déji fait observer, la
formation ne vise pas que les effectifs dircctement chargés du fonctionnement
de 1'usine mais aussi ceux qui participent indirectement au développement de

1'industrie sidérurgique (mise en place de 1'infrastructure et élaboration de

la politique générale).

Le type d’'usine et la solution technique adoptés exercent une influence

sur les dépenses de formation. Cela tient essentiellement sux différences qui

existent ainsi entre les effectifs participant i 1'exploi .ation directe de
J'usine et & 1°'établissement des infrastcuctures nécessaires pour son

fonctionnement. Les effectifs directement et indirectement nécessaires sont

d*autant plus élevés que la taille de l'usine est plus grande 2t que la gemme

de sa production est plus large.

Pour une mini-usine classique, travaillant i partir de farrsilles et ne
sortant qu‘un seul produit, dont la capacité de production est de
200 000 tonnes par an, il faut compter environ 230 personnes ayant des
qualifications diverses pour assurer une exploitation dans les conditions
optimales. Pour une mini-usine de dimension supérieure (400 000 tonues par
sn), assurant une production plus large (barres, fil laminé, fer marchand),
1'effectif nécessasire est d'environ 650 personnes; la méme mini-usine intégrée
avec une installation i réduction directe nécessite environ 750 personnes et,
pour une grande instsllation intégrée classique produisant trois millions de
tonnes par an, on srrive & un effectif compris entre 6 600 at 8 300 personnes.

Les dépenses de formation sont plus élevées dans les pays en

développement que dans les pays développés du fait qu'il faut créer les
infrastructures nécessaires ou améliorer cellss qui existent déjad (fourniture

d'énergie, réseau de distribution d'eau, logement) et 2 cause de 1°'absence ou




de 1'insuffisance de personnel qualifié et de moyens de formation (centres

d'instcuction). En d'autres termes, pour des installations enalogues, les

pays en développement doivent consacrer & la formation des ressources plus

importantes que les pays développés.

Dans _-n pays développé ou il n'est pas nécessaire de créer une
infrastcucture nowvelle, la mini-usine d'ume capacité de 400 000 tonnes par an
requiert eaviron 650 personnes, alors que dans bien des pays en développement,
la mis~ en place des infrastructures nécessaires, qui porte les effectifs
correspondaats & quelque 1 380, exerce une incidence considérable sur les

besoins de formation et les dépenses qu'elles entrainent.

VDnns de nombreux pays en développement, pour la création d'une
mini-usine ayant les caractéri-tiques qui viennent d’étre indiquées, il faut
assurer la formation de la majorité des effectifs nécessaires (envicon 1 380)
avant le début de 1'exploitation afin de maitriser au niveau national la
technique et le développement d2 l'usine & installer. Cette formation doit
comporter une formation spécislisée visant 1'industrie sidérurgique el une
format.ion générale pour l'ensemble du persomnel. Le coiit de la formation
spécialisée peut varier entre 5 et 10 millions de dollars des Etats-Unis
suivant la situation particuliére du pays en développement considéré. Le coit
de 1a formation générale destinée 2 1’ensemble du personnel peut atteindre,
voire dépasser, S0 millions de dollars des Btats—Unisg/. En d’autces
termes, dans les pays ou le riveau général de 1l'éducation est faible eu égard
aux besoins de 1l'indusicie sidérurgique, 1'incidence des dépenses de formation
sur le coiit général du projet peut étre sensiblement plus élevée que dans les
pays développés.

Le financement de la formation spécialisée peut dtre 1ié & un projet
sidérurgique donné; les ressources nécessaires A ret eoffet sont importantes

mais elles revétent un caractére essentiel pour l'exploitation et le

6/ On trouvera plus de prérisions sur ce point dans : "Importance et
possibilités de financement de 1'infrastructuce et de la formation du
personnel dans le domaine des projets sidérurgiques”, ID/WG.458/2. Document
de base en vue de la quatriéme Consultstion sur 1'industrie sidérurgique.
Vienne (Autriche), 9-13 juin 1986.

——




Avec la formation générale, on se trouve en

développement. de l'usine.
présence d'un probléme plus vaste qui met en jeu des ressoucces coansidérables

et, dans la mesure du possible, ne doit pas se rapporter a un projet unique;
ce genre de formalion apporte une contribution de caractéce plus général au

développement et devrait bénéficier d'un financement spécial.

5. Considérations finales

Pour apporter une contribution déterminante i la création d*un systéme
de production cohérent sur le plan national, 1'industrie sidérurgique doit

parvenir a un développement intégré et maitriser ses techniques et son

évolution future.

Les choix techniques adéquats, fondés sur les dimensions du pays et sur
les ressources dort il dispose ainsi que sur les produits sidérurgiques qui
lui sont nécessaires, généralement déterminés au moment de 1'étude de
faisabilité, exercent une incidence positive sur les principaux paramétrec
macro-économiques (emploi, utilisation des ressources nationales, recettes en

devises) du pays et sur la rentabilité de 1l'usine. Des méthodes et programmes

de formation appropriés peuvent aussi contribuer a réduire la vulnérabilité de

1'installation et a favoriser un développement de caractére plus autonome.

Dans le contexte défini plus haut, il importera durant les débats de

mettre 1’accent sur les points suivants :

1. Détermination des principaux aspects (techniques, économiques,
juridiques) & prendre en considération pour maitriser la technique
et le développement de 1'industrie sidérurgique & .'échelon
national, et déterminstion des principaux agents nationaux et

étrangers appelés A participer 2 ce processus;

2. Détermination des principzux facteurs & retenir pour le choix de la

technologie;

3. Détermination des principaux éléments 3 prendre en considération
povr définir les méthodes et les programmes de formation, et
racharche des moyens de financement de la formation susceptibles de
peser moins lourdement sur la structure financidre du projet;




Détermination des modes de coopération possibles entre pays en

dévecloppement, ainci gqu'entre pays développés et pays en
développement, de nature & permettre aux pays en développement de

maitriser la technologie et d'améliorer les programmes de formation

de leur industrie sidérurgique.
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Tableau 2

Analyse schématigue des composautes d'une fonction
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Expériences industrielles e “a

acquises ;
Capacité de traitement

intellectuel

et gestuel

SAVOIR-FAIRE COMPORTEMENT

Formation spécialisée — <;‘-_"“‘--

Formation de base ""””””’)'

POUVOIRS RISPONSABILITES
N INDIPECTES (collégiales)

RESPONSABILITES DIRECTES

//

Systémes de procédures d'exercice des pouvoirs

et. des responsabilités (r8le des cadres)

Expérience acquise

Education de base

Milieu socio-culturel

Pédagogie des relations
dans l'entreprise
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