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PREFACE

1. Le présent rapport traite d'un vaste éventail d'analyses économiques et
techniqres des aciéries de Maluku (Zaire) et du cadre économique dans lequel
elles s'insérent. Il s'attache & 1'étude des opérations de fabricatior de
1'acier et de la réhabilitation des aciéries, prenant en comsidération une plus
grande expansion des industries métallurgiques a 1'échelle nationale, de méme
que le développement intégré futur de 1'industrie du fer et de l'acier au Zaire

et éventuellement dans la région de 1'Afrique centrale.

Des recommandations sont faites touchant, pour 1'imaédiat et pour 1'ave-
nir, 1'action conjointe du Gouvernement zairois et de la Société d’'exploitation
sidérurgique (SOSIDER)!-, et des propositions économiques et techniques pour la
réhabilitation des aciéries de Maluku sont présentées en détail aprés une éva-
luation poussée a) des modalités d'exploitatior et de 1'état du matériel pour
la production d'acier au fourneau a arc éiectrique (FAE), le coulage et le
laminage continus, b) des méthodes de direction de la SOSIDER, et c) de 1'état
actuel de 1'économie et des entreprises zairoises.

Le but de 1'assistance technique mise en oeuvre pour la réhabilitation de
1'usine est d’analyser ses problémes particuliers & la fois sur le plan des
installations elles-mémes et au niveau national, ainsi que d'établir et de pro-
poser une solution pour l'utilisation des installations qui puisse servir les
intéreéts de 1'éconcmie du pays et de la SOSIDER. Les trois experts de 1'ONUDI
mentionnés plus loin ont procédé i une évaluation technique et écoromique du
fonctionnement des aciéries de Maluku dans le cadre de 1'assistance requise par
le Gouvernement du Zaire pour le redressement de ces usines dans le contexte de
1'économie nationale.

La mission a constaté que cette entreprise peut étre viable et productive
en dépit du fait qu'elle est vue par beaucoup --a l'intérieur comme 3 1’ exté-
rieur du pays-- comme un colteux investissemernt dont le bénéfice pour le pays
serait minime, voire inexistant. Le présent rapport démontre que la rentabili-
té peut étre atteinte 4 la fois 3 court et a long terme. Le groupe d'étude a
égalenment constaté que les problémes d'ensemble a résoudre pour rétablir la
productivité des aciéries de Maluku résidaient principalement dans des ques-
tions liées 4 la direction et, en second lieu, dans la gestion financiére et
technique, ainsi que dans le marketing.

Les spécialistes de 1'ONUDI qui ont participé A cette mission sont :

M. Barry Crowston, ingénieur/métallurgiste

M. FPidelino Figueiredo, spécialiste de la région africaine

M. Fujio J. Tanakz, économiste industriel/métallurgiste (auteur du
présent rapport).

Tandis que M. Tanaka se chargeait d‘'établir le rapport, M. Crowston s’'est
attaché a préparer les projets précis d'assistance technique nécessaires dans
1'immédiat et A moyen terme, aprés consultation séparée avec Messieurs Figue-
reido et Tanaka.

1/ SOSIDER est la scciété qui exploite les aciéries de Maluku.




2. Selon le plan de réhabilitation proposé par ies trols experts, la réactiva-
tion des usines peut se faire en trois phases dont les deux preniéres sont
liées.

Phase I Remise en route des usines avec un niveau de production de
{1989-1991) 7 509 tonnes dans les conditions actuelles de 1'économie, en
utilisant les ressources locales en métaux de récupération et
autres matiéres premiéres nécessaires, et atteindre un but de
25 000 tomnnes/an.

Projeter un systéme raticnnel <e ramassage, traitement et utili-
sation de la ferraille d'acier zu Zairve.

Phase 11 Garder la production au niveatv de 30 000 tonnes par an en 1992
(1992-1993) et 1993. Simultanément, trouver une solutiocn a tous les problé-
mes de fonctionnement, de finances et de marché.

Préparer une étude de 1'adaptaticn des ateliers de laminage &
froid de Maluku 2 un centre dec service fournissant les manufac-
tures locales en toles et feuillards.

Entreprendre une étude de fact:itil:té de la rise en route de la
production de mousse ou d'éponge de fer par réduction directe
(FRD), d'une capacité de 10C 0GG a 150 000 tonnes par an, utili-
sant les matiéres premiéres lccales telles que zinerais de fer,
charbon et charbon de bois.

Etablir un programme 4'évaliuation échelonnée des possibilités de
production d'éponge de fer par reiuction directe dans le pays
basé sur 1'étude de factibilité ment-onnée ci-dessus.

Phase III Etablir un programme d'évaiuation échelonnée des possibilités de

{1994-1995) produire du FED dans le pays. c<r. vue d'uné articulation intégrée
avec les ateliers de fonte ¢: laxinage déjd en existence aux
aciéries de Maluku.

Aprés une étude epprcofondie du -arché des produits de laminage a
froid 1a réactivation de ces ateliers de production pourrait
étre considérée en utilisans des produits importés.

Phase IV Kice en place effective d'une usine de préréduction qui puisse

(1996-2000) assurer la production du module additionnel (100 000 tonnes).
Sur les données de la producticn des aciéries de Maluku, on
devra préparer un plan concret en vue du développement intégré
de l'industrie sidérurgique dans la Communauté économique des
Etats centre-africains pour l'initiation immédiate d’'une coopé-
ration régionale.

De nombreuses autres démarches nécessitées par la réalisation des program-
mes exposés ci-dessus ne sont pas spécifiquement mentionnés mais sont néanmoins
implicites dans les quatre phases analysées.

Pour la réussite de ce programme, les points essentiels suivants devront
étre menés i bien :




{a) Une mission étrangére de haut nivesau doit étre envoyée;

(b) 100 dollars par tonne de matér.aux consumables, réfractaires, d'élec-
trodes, de presses de finissage, ainsi gue de certaines pieces déta-
chées, devront étre fournis soit par ie Gouvernement soit par 1'in-
vestissement privé.

Les cadres expatriés reshonsables de lz marche des usines pour deux ou
trois ans doivent inclure :

- Un agent de direction travaillant indépendamment de tout organisme
gouvernemental;

- Un agent financier et de marketing responsable des transactions .ompta-
bles quotidiennes et de la promotion des ventes des produits des aciéries
de= Maluku;

- Un ingénieur mécanique spécialisé dars la sélection des matériaux et de
tous les inputs nécessaires a la fueion 2= i'acier.

La gquestion des devises étrangéres exigiss par 1'achat de zatiéres premié-
res et de pieces détachées impcrtées peut étre résclue par l'autofinancement a
partir des excédants d'opération de sorte que 1a SOSIDER puisse assurer ses
propres couts d'exploitaticn, gqu'elle soit Girigée par une société publique ou
qu'elle soit privatisée. Il faut cependant insister sur le fait que 1'insuffi-
sance de devises est la raison principale pour iaqgrelle l'usine ne travaille
actuellement pas a3 plus de 2 pour cent de sa capacité estimée.

Ce rapport a été établi a la requete 3u Geuvarnement du Zaire aprés une
courte mission effectuée en septembre 198& pour 2valuer les possibilités de
réhabilitaticn des aciéries de Maluku, au Zaire. L'auteur assume la responsa-
bilité de toute erreur éventuelle.




INTRODUCTION

Le présent rapport se compose de Quatre parties.

I1 débute, dans la premiére partie, par un tour d'horizon de 1'économie du
Zaire dont le but est d'évaluer la situation actuelle de 1'industrie sidérurgi-
que et de présenter des contraintes et aspects cruciaux dans l°entreprise d'un
programme de redressement du complexe industriel de ifaluku ainsi que pour le
développement ultérieur de la sidérurgie au Zaire et la place ultérieure de
Maluku dans le développement intégré de cette industrie dans la région africai-
ne. Ce développement concerté est encore un objectif distant étant donné que
s'il existe, au niveau politique. un accord de principe sur la question de la
production de 1l'acier, aucun arrangement mutuel n'existe au niveau commercial.

En conséquence, la réhabilitation et l°'expansion des aciéries de Maluku
doivent étre d'abord considérées sur le plan national. Le programme de coopé-
ration régionale pour l'industrie sidérurgique au sein de la Communauté écono-
nique des pays d'Afrique centrale?’' ne pourra étre mis en application que lors-
que des engagements fermes seront pris par tous les pays intéressés par le
déveloprement intégré de la sidérurgie dars 1a région.

Pour évaluer le cadre et la performance actuelle du secteur, on procédera
a une étude d'ensemble du fonctionnement et des activités du secteur industriel
en Zaire, avec une attention particuliére portée sur l°'ensemble du domaine de la
métallurgie et des industries apparentées telles que manufactures, fonderies et
forges.

On décrira la place des aciéries de Maluku au sein de 1'industrie sidécur-
gique du Zaire, ainsi que sa contribution future 2 1'industrialisation du pays,
tandis que 1'économie deviendra moins dépe-iante et des exportations de cuivre
et de 1'importation de biens de consommation, et que la production agricole
devra se développer d’'une maniére équilibrée et intégrée, de fagon i satisfaire
4 une grarde partie de la demande grace a une utilisation dynamique et efficace
des ressources nationales, et A créer de nouveaux revenus a partir de 1'expor-
tation. En ce qui concerne la gestion des aciéries de Maluku, on abordera une
bréve discussion des problémes de direction ern vue de la remise en route de la
oroduction d'acier en 1989. L'analyse de la production d'acier et les données
fournies par les usines et la SOSIDER ne sont pas toujours en accord, si bien
qu'il y a des écarts entre les chiffres fournis pour les ventes et les prix des
produits nationaux. Les quantités de vente des produits sidérurgiques et les
taxes totales versées sur les produits vendus depuir 1974 seront expliquées.

Notre mission est en désaccord avec le rapport négatif fait par Coopers et
Lybrandt pour la Banque mondiale. Nous avons comparé notre programme de pro-
duction avec leur rapport et travaillé sur la base de nos constatations pour
1'établissement d'un nouveau plan pour la période allant de 1989 a 1995. Ensui-
te on a analysé la demande de produits d'acier et des importations de produits
sidérurgiques.

2/ La communauté économique des pays d'Afrique centrale comprend : le
Burundi, le Cameroun, le Congo, la Guin¢e Equatoriale, le Gabon, la République
centrafricaine, le Rwanda, Sao Tomé-et-Principe, le Tchad et le Zaire.




La seconde partie du préseat rappor: indique les ressources nécessitées
par la fabrication d'acier a partir de la combinaison de la préréducticn du fer
et de la méthode du rourneau a arc électrique (FRD-FAE) dans les usines de
lzminage. Dams un avenir prévisible, le Zaire sera confronté a une pénurie de
dechets d'acier, ce qui entrainera l'obiigation 4'importer du métal seai-fini
ou celle d'assurer sa propre production d'éponge de fer ou de fonte bruce afin
de pouvolr produire de l'acier. On 2 étudié les disponibilités en minerazis,
combustibles et énergies et leur bilan de production/consommation dans la pro-
duction d'acier par fourneau a arc électrique a partir de déchets ferreux, la
disponibilité en déchets et leurs prix au Zaire et dans le monde, de aéne que
le niveau des investissements nécessaires p.ur 1la production de FRD. On s'est
particuliérement penché sur le projet de création, au Zaire, d'une usiae <=2
production de FRD utilisant le charbon comme agent réducteur, et ceci pour deux
raisons :

1. Pétrole et gaz naturel sont encore 1'ocbjet d'exploration au Zaire ou leur
production actuelle n'est pas assez importante, alors que le pays a des
gisements charbonniers considérables, et

2. 11 existe une masse d'information sur les usines de préréduction par gaz.

L'insistance est portée sur 1l'analyse et les données des usines de préré-
duction par le charbon et le charbon de boitc =xistant dans des pays en dévelop-
pement tels que le Brésil et 1°'Inde qui ont également des atz2liers de produc-
tion de fonte brute au charbon de bois. Une étude a comparé les données des
usines du Brésil et de 1'Inde avec les possibilités telles qu’elles existent au
Zaire.?

La troisiéme ;artie traite en détail aes problémes de fonctionnement des
aciéries de Maluku; elle étudie la modernisation de l'usine sans modifications
majeures ni remplacement des installations existantes. Le matériel de Maluku a
été examine : 1l consiste en un fourneau & arc électrique en ateliers de cou-
lage continu et de laminoirs & chaud et &4 froid. Du fait que, mis i part les
déchets ferreux, les électrodes et 1'électricité sont des facteurs majeurs dans
les coits de conversion des fours électriques 4 a:c, on a étudié comparative-
ment les besoins en matiéres premiéres, électricité et énergie pour la produc-
tion d'une tonne d'acier liquide, selon que, dans la méthode du four électrique
a4 arc, on utilise ou des déchets ou du FRD. A ce point de 1'étude, on explique
comment établir une stratégie de réduction du cout pour les éléments de produc-
tion les plus cofliteux.

En ce qui concerne le coulage en continu, on spécifie ses caractéristi-
ques, de méme que 1'on examine soigneusement 1l'outillage lui-méme. On montre
comment des panneaux de refroidissement 3 eau et le contréle par ordinateur
abaissent le coit de la production d'acier en économisant temps, énergie et
consommation de matiéres premiéres. Il seable préférable de ne pas recourir, a
1'heure actuelle, au laminage A froid; ces installations pourraient étre trans-
formées en un centre de service fournissant des produits de plus grande valori-
sation.

3/ Bureau de Recherches jéologiques et Miniéres, Orléans, France, Minerais
de fer du Haut-Zaire, Intérét de leur Etude., RDM/DPM n° 84/104/350.
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I. LE ZAIRE ET LES ACIERIES DE MALUKU

1. L'économie du Zaire - hier

Le Zaire, en étendue le troisiéme pays d'Afrique avec une surface de
2,3 millions de km?, a une population d'environ 33 millions, dont approximati-
vement un tiers vit dans les centres urbains. Le caractére géographique mar-
quant et central du pays est le fleuve Zaire qui fournit le principal réseau de
transport, l'irrigation et 1'écoulement de 1'économie nationale. En termes de
potentiel é-.onomique, le Zaire est une des nations africaines les plus riches,
avec d'amples réserves de terres, d'eau et de richesses miaiéres.

Le Zaire, avec le Soudan et 1'Angola, est 1'un des plus grands pays de
1'Afrique. Le pays est limité au nord par la République centrafricaine, au
nord-est par le Soudan, a 1l'est par 1'Ouganda, le Rwanda, le Burundi et la Ré-
publique-Unie de Tanzanie, au sud par la Zambie, au sud-ouest par 1'Angola et
au nord-ouest par la République populaire du Congo. Sur 1'Atlantique, le Zaire
a une co6te de moins de 40 kilométres (Figure l;.

La composition sectorielle du produit intérieur brut (PIB) a subi 4'impor-
tantes modifications au cours des deux derniéres décennies, dues & la fois a la
baisse de la valeur réelle de la production miniére et a 1'effondrement d'au-
tres secteurs y compris les moyens de transpcrt et 1'industrie de manufacture.
L'agriculture entrait pour 21 pour cznt dans le PIB en 1965; 1'industrie (y
compris 1'exploitation miniére), pour 26 pour cent, dont 16 pour cent pour
1'industrie de manufacture; enfin, les services s'élevaient 4 53 pour cent.

Par contraste avec la tendance prévalant dans les autres pays africains situés
au sud du Sahara, ou l'agriculture a tendu a perdre du terrain au bénéfice
d'autres secteurs, la part de 1'agriculture dans le PIB du Zaire s'est élevé
jusqu’'a 31,4 pour cent, augmentation due en partie 3 la aiminution relative
d’autres secteurs, l'industrie demeurant i 30,6 pour cent (dans lesquels les
manufactures n'entrent que pour 2,5 pour cent), et les services s'abaissant a
32,5 pour cent -- comme 1'indique le Tableau 2.

L'agriculture est le secteur le plus important, elle contribue pour
31,4 pour cent au PIB et emploie plus de 75 pour cent de la population active.
L’'industrie miniére compte pour 33 pour cent dans le PIB, ce qui en fait la
source majeure de revenus publics, et elle représente plus des deux tiers des
gains du pays a l'exportation. Trois produits comptaient chacun pour plus de
10 pour cent des recettes totales pour 1'année 1986, selon les chiffres fournis
par le Ministére de 1'Economie et de 1°'Industrie. Le détail des exportations
des principaux produits figure dans le Tableau 1.




Tableau 1. Ventilation des principales exportations
{en millions de dollars) =/

1981 1984 1985 1986
Cobalt 1713 232 225 148
Café 115 1583 97 238
Cuivre 739 603 637 636
Pétrole bprut 239 310 310 84
Diamants 53 213 202 228
Zinc 54 417 48 49

Source : Conjoncture Econorique, 1987.

Le pourcentage des exportations agricoles a baissé depuis 1'indépendance
4 cause de l'accroissement de la population et du niveau extrémement bas des
investissements dans ce secteur. Le café est actuellement la seule exportatior
d'importance. Auparavant, les exportations d'huile de palme et de caoutchouc
étaient d'un appréciable rapport. En 1986, année de baisse marquée des recet-
tes dues au pétrole brut, le secteur minier représentait encore 79 pour cent
des exportations et de la Société GECAMINES (la Générale des Carriéres et des
Mines) qui est actuellement 1'objet d’'ua plan de réorganisation. Ce projet
est un élément important dans les efforts éu Gouvernement zairois pour amélio-
rer 1'équilibre des paiements du pays en assurant la conctance des exportations
et la rentrée de devises étrangéres. Il est essentiel que la GECAMINES pour-
suive ses efforts de stimulation des échanges extérieurs afin d'appuyer la
stratégie gouvernementale visant i diversifier la structure économique et 2
attirer les capitaux étrangers, et de permettre la croissance économique.*-

De 1967 a4 1974, le PIB s'est accru d'un taux de 7 pour cent/an en termes
réels, stimulé par les prix élevés du cuivre et du café. Cette prospérité
encouragea le Gouvernement 3 s'embarquer dans un ambitieux programme d'inves-
tissements -- surtout dans des projets touchant 1'énergie et 1'électricité ain-
si que 1'industrie de manufacture. Les aciéries de Maluku ont été 1l'objet de
1'un des projets d'investissements entrepris, mais. par la suite, le PiB a
décru. En 1979, le PIB en prix constants se trouvait environ & 10 pour cent
au-dessous de son niveau de 1972-74. Le Tableau 3 présen-e les taux de crois-
sance annuelle moyens comparatifs par secteur économique. Pour la période de

4/ Le plan de redressement de la GECAMINES a été étendu jusqu'd la date
de 1990 en raison du faible niveau de réalisation du projet pour 1'exercice
1984-85. Ses buts sont d'améliorer 1l'efficacité de la GECAMINES dans tous les
chainons de production et de commercialisation de ses produits miniers, d'aug-
menter la productivité de 1z Société au niveau des mines et des industries de
surface afin de soutenir l'afflux des principales rentrées financiéres a 1'ex-
portation, tout en conservant la capacité de production & son taux actuel d'en-
viron 470 000 tonnes/an pour 1986-87.

*/ Sauf indication contraire, le terme "dollar” s'entend du dollar des
Etats-Unis d'Amérique.




Distribution du PIB aux prix constants de 1980

Tableau 2.

par secteur d'origine
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Tableau 3. Taux de croissance annueile, moyens comparatifs,

aux prix constants (par secteur économique)

Economie des

Pays en pays aux
o développement marchés

Secteurs Période Pays Afrique total développés
; 1970-1980 1.5 0.1 2.4 1.0

Agriculture 1981- 1985 1.6 1.7 2’s 2.0
- 1970- 1885 1.5 0.8 2.4 1.4

Rl AT Y 28 b5 :3
trielle totale 1970- 1985 1.4 1.3 2.2 2.8
-={¥ compris vAM) - oo el T 2.0 | s.o | 6.5 | 3.0

Fabrication 1961- 1085 -2.6 2.6 3.1 3.8

1970- 1985 -2.9 4.8 5.1 2.6

. 1970-1980 -2.4 8.0 8.7 0.7

Construction 1981-1985 32 -3.4 -2.8 -0.2

1970-1985 ~1.5 a1 5.4 0.0

e T S e . L Py (PSPPI SIS [P ——

e s w22 il s 3
et de détail - =0. ~9. . .

- tuindd - . . -4 .0
_hotellerie, etc..- 1?29-:?9? ------9-9 .......... 3-9 .......... : ............ 3 ----- ]
Transport, stockage| 1970-1980 KR %1 3.0 3.3
et communications |yg70-1985 T-vl2 5.3 6.7 32

7 lhezo-iese|” -i.a o5 7.1 3.7

Autres services 1981~ 1985 -0.1 3.0 2.7 3.0
1970- 1985 -2.4 5.9 5.7 3.4

) 1970- 1980 -3.7 1.5 3.1 2.2

PIB par habitant 1981- 1985 -1.2 -1.7 ~-0.5 2.1
1970- 1985 -3.2 0.3 1.8 1.9

. 1970-1680 -4.7 2.0 3.9 2.1

VAM par habitant .94y y9gs -5.4 -0.3 0.7 3.2
1970- 1985 -5.7 1.8 2.6 1.8

Source : Service des statistiques industrielles et des études sectorielles, 1988
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1970 & 1980. le PIB en termes réels a diminué de 3,7 pour cent alors que la
population va s'accroissant selon un taux annuel moyen d'environ 3 pour cent.
L'évidente chute du taux du revenu par habitant (de 248 dollars en 1970 &

197 dollars en 1985, & prix constants de 1980 implique une baisse continue des
standards de vie. Les projections de la Banque mondiale pour la croissance
annuelle de la population est de 3 pour cent pour la période allant de 1985 &
la fin du siécle ce qui éléverait la population i 47 millions en 1'an 2000.
Cette évolution exige que le Zaire réalise plus de 5 pour cent de croissance
économique. Pc.r la période de 1983 A 1985 on a évalué la croissance économi-
que 3 2 pour cent/an en moyenne, ce qui reste encore au-dessous de la croissan-
ce de la populatior.

Une légére amélioration économique a été enregistrée en 1980 et 1981 lors-
que, grice a un relévement de la production de cuivre, il s'est produit une
augmentation du PIB réel de 2,3 et 2,8 pour cent respectivement pour ces deux
années. Cependant, cette _réve période de redressement modéré a été suivie par
une contraction (d'environ 2,3 pour cent) du PIB réel en 1982 ainsi que par une
aggravation de la pénurie des devises causée par la chute du prix du cuivre.

La situation économique s'est améliorée en 1984 griace a quelques circonstances
extérieures favorables. En 1985, les résultats ont été moins bons. Les expor-
tations ont cru plus lentement qu'on ne le prévoyait i cause de la faiblesse
des prix du cuivre et de la baisse de la production du pétrole. La pénurie de
devises qui en a résulté a été aggravée par des déboursements inadéquats du
capital extérieur et a contribué a un ralentissement de la croissance du PIB au
niveau d'environ 2 pour cent. La monnaie du Zaire s'est dépréciée plus rapide-
ment que prévu. Entre la fin de 1983 et ceile de 1985, elle a perdu plus de

46 pour cent contre le dollar des Etats-Unis.

L'histoire de la monnaie est, depuis l'indépendance., celle d'une constante
dépréciation. Le rattachement aux Droits de tirage spéciaux (DTS) a été annulé
aprés des dévaluations successives, ce qui a l1aissé le Zaire flottant et les
banques commerciales libres d'établir leurs propres taux. En date de septembre
1988, le taux était descendu & 2.202 pour 1 doilar (S1 = Z.270 au marché noir).

Depuis 1'indépendance, la ligne essentielle du Gouvernement a été d’'attri-
buer & 1'Etat un réle de planificateur prédominant, avec pour but de transfor-
mer le Zaire en une puissance industrielle régionale. "La politique de grands
travaux” a amené la réalisation d'un certain nombre de projets trés importants
dont les plus marquants sont le barrage hydroélectrigue d'Inga et la raffinerie
de pétrole de Sozir. Les aciéries de Maluku ont été construites dans la meéme
période.

I1 avait été escompté que le Zaire deviendrait un exporiateur d'énergie
important, un fournisseur d'acier et une influence régionale dans 1'industrie
du pétrole. Le Gouvernement comptait transformer une économie primordialement
agricole en une économie industrielle moderne a 1'échelle du monde occidental
au moyen d'un contrdle centralisé et d'un investissement public sélectif.

Alors que la politique gouvernementale de nationalisation de 1'économie (&
quelques exceptions prés, les affaires appar:tenant aux étrangers ont été natio-
nalisées ou sont passées sous contrdle privé zairois) avait visé A produire un
environnement économique stable sous 1'égide de 1'Etat, c'est 1'inverse qui
s'est produit tandis que les conditions se détérioraient et que 1'intervention
gouvernementale freinait la modernisation au lieu de la stimuler. Le secteur
privé souffrit de non-remplacement des stocks et de 1l'outillage ainsi que du




-1‘-

retrait des capitaux actifs. Ces événements obliigérent le Gouverneament i modi-
fier sa politique vers la fin des années 70, afin de libéraliser 1'économie
zairoise dans la ligne d‘'une économie orientée sur la croissance. Le Produit
national brut (PNB) réel avait décliné dans les années 70 et, loin de deveni~
une puissance industrielle majeure, le Zaire est resté un exportateur de matié-
res premiéres et un importateur de matériel industriel.

Comme celle de beaucoup d'autres pays africains, 1'économie du Zaire con-
nait de grandes difficultés dues, en particulier, A la chute des prix des ma-
tiéres premiéres (le Zaire est un gros exportateur de cobalt et de cuivre qui a
vu sa recette extérieure diminuer dramatiquement en 1986).

2. L'économie du Zaire - aujourd'hui

Malgré 1'existence de grandes ressources naturelles, le Zaire a été classé
neuviéme paremi les pays les plus pauvres par la Banque Mondiale en 1985, avec
un PNB par habitant atteignant juste 170 dollars.3‘ La comparaison des résul-
tats économiques du Zaire avec ceux d'autres pays est présentée dans le Ta-
bleau 4. Le PIB par habitant a la constante de 1980 est le tiers des moyennes
africaines, et la valorisation (valeur ajoutée par manufacture, VAM) est. par
téte, de moins du dixiéme de la moyenne pour 1°'Afrique en 1985. Le rapport du
capital investi brut au PIB était de 15 pour cent en 1985 au lieu des 22 pour
cent de la moyenne des pays africains: sept pays seulement se placent aprés le
Zaire. Le renversement des positions économiques nationalistes a été initié
vers la fin des années 1970.

Les principes de base du programme de libéralisation ont été réaffirmés
dans le plan d'investissement prioritaire pour 1987-1990 qui met 1'accent sur
le role du secteur et de 1'industrie privés vu comme un des facteurs de libéra-
lisation. C'est ainsi que la privatisation des aciéries de Maluku est passée A
1'ordre du jour. Depuis 1983, le Gouvernement zairois s'est engagé dans un
programee de libéralisation et de stabilisation avec 1'appui du Fonds Monetaire
International (FMI), afin de parvenir 4 un équilibre dans les finances publi-
ques et 1'économie. Le Zaire a souffert d'une dette publique extérieure esti-
mée 4 18,2 pour cent du taux de remboursement de 1'emprunt et des intéréts, qui
traduit les intéréts & servir en termes de pourcentage d'exportations de mar-
chandises et de services en 1986.¢%"

Aprés de longues discussions avec la Banjue mondiale et le FMI, en décem-
bre 1986 et janvier 1987, le Zaire réaffirmait son engagement dans le programme
d’adaptation et de réformes structurelles mis en place depuis 1983. Les pro-
blémes de développement du Zaire étant structurels et non pas uniquement dus
aux circonstances, le Gouvernement décidait de réformer son économie jusque la
basée sur la maximalisation des profits plutdt que sur le développement

5/ Rapport sur le développem2nt dans le monde, 1987, Banque mondiale.

6/ La Banque mondiale projetait les intéréts de la dette publique a
819 millions de dollars, et & 897 millions pour 1989, s'abaissant & un peu plus
de 600 millions pour 1984. De telles sommes sont trés au-deld des capacités de
paiement du Zaire, i moins d'une spectaculaire élévation de prix des exporta-
tions miniéres. Le Gouvernement zairois devra donc renégocier a intervalles
réguliers avec ses créanciers durant de nombreuses années.
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d'activités productrices.?/ En constijuence, il a été établi des programmes de
redressement destinés i revitaliser les industries existant au Zaire. C'est
dans ces circonstances que 1'on a mis en route des mesures de réhabilitation de
Maluku. L'adaptation dépend du role fondamental que le secteur privé doit
jouer dans l'économie zairoise afin d'accroitre la productivité du pays. Il va
cependant sans dire que le Gouvernement doit créer un climat favorable aux
investissements privés étrangers comme 3 ceux du secteur privé national.

Les projections du taux de croissance du PIB et de la VAM établies par

1'OXKUDI, pour 1988 et 1989, pour le Zaire®' et la Communauté économique des
Etats d'Afrique centrale sont présentées dans le tableau suivant :

Tableau 5. Projections pour la croissance du PIB et de la VAM

Taux de croissance

Croissance Croissance du PIB (scénario

du PIB (%) de la VAM (%) optimiste)
Pays 1987 1988 1989 1987 1988% 1989 1989 1990 1991 1992
Burundi 0.8 2,8 5,1 4,0 4,2 4,0 5,1 5,5 6,5 5,3
Cameroun 9,5 10,1 9.4 18,5 19.9 18.0 9.4 8.3 7.8 7.9
Congo -0,4 0,5 - -1,9 1,6 - - - - -
Gabon 1,6 4,0 3,0 - - - 3,0 4,5 4,0 13,3
Guinée

équatoriale 2,0 6,5 6,6 11,3 12,2 11,8 6,6 8,1 10,0 11,2
République cen-

trafricaine 2,8 3,1 3,3 -0,7 -0.6 -0.,6 2,3 2,6 2,7 2.1
Rwanda 7.5 4,8 6,4 - - - 6.4 5.5 5,7 5,1
Sao Tomé-et-

Principe -0,7 0,3 -1,2 0.5 1.3 0.1 -1,2 -1,9 -2,0 -1.,6
Tchad 2,3 -4.4 -3.,6 -0,3 -5,1 -4.6 -3,6 -3,8 -6,6 -5,5
Zaire 1.4 -2,8 1,5 -0.4 -3,6 -3,5 -1, 2,% 0.5 2,9
Afrique

équatoriale 2,1 2,4 3,5 4,6 5,7 6,8 3,5 4,0 4,5 4,6

Source : Industry and Development, Global Report 1938/89, UNIDO.

Le taux de croissance du PIB du Zaire était, en 1987, plus faible que ce-
lui moyen de la totalité des pays africains tropicaux dont la tendance se pour-
suivra durant 1988 et 1989. On prédit un taux particuliérement négatif pour la
plupart de ces prys (i 1'exception du Cameroun, du Rwanda et du Burundi) om la
croissance sera jlus lente que le développement de leurs populations. Des taux
d'accroissement .égatifs sont prévus pour la VAM en 1988 et 1989; et les éva-
luations méme optimistes de la croissance du PIB ne sont pas plus élevées que
le taux d'augmentation de la population, 3 pour cent.

1=

/ African Research Bulletin, aout 1987.

oo
~~

Industrie et développement dans le monde, Rapport 1988/89. ONUDI.
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Les principes directeurs du programme de iibéralisation., tels qu'ils ont
€té mentionnés plus haut, sont réaffirmés dans le plan d'investissement priori-
taire pour 1987-1990. Celui-:i1 met en jeu l'engagement du Gouvernement de
poursuivre la libéralisation économigue. 1l'eacouracement de l'entreprise privée
et la décentralisation des activités économicues. Le plan se fixe 1'objectif
d'élever la croissance réelle du PIB de 1l'estirmation officielle de 2,6 pour
cent en 1986 a 4.0 pour cent d'ici 1990. Il oroiette une baisse du taux d'in-
flation (au taux moyen annuel de 48.2 pour cent en 1975-1983) & moins de
15 pour cent en 1990, et une élévation de l1'investissement permanent de son
taux actuel de 12 pour cent du PIB & 18 pour cent en 1990.

Cependant, pour atteindre ces objectifs durant les années & venir, le Zai-
re aura besoin d'effectuer des modifications importantes dans les comporterents
d'investissement et de consommation/épargne du secteur public comme du secteur
privé. La production nécessite une restructuration dans le sens de la diversi-
fication; il devrait y avoir plus d'exportations de produits non miniers. une
réelle politique de substitution de produits locaux aux équivalents importés
pour économiser les devises, et enfin une plus grande utilisation des matiéres
premiéres du pays.

3. Secteur industriel et performance récsnt:

Le secteur industriel zairois (incluan: >'usinage et les industries agri-
coles mais excluant le traitement des minéraux et la construction) a apporté
aux environs de 200 millions de dollars au PIB ern 1984 et il a employé un nom-
bre de travailleurs estimé a 150 000 soit d-x vour cent de 1'empleoi total pour
le secteur moderne. Pourtant. la part de i'industrie dans le PIB zairois est
de cing pour cent, actuellement 1'un des plus faibles de 1'Afrigue sud-saha-
rienne.

Depuis le début de la crise économigue de 1975. la production industrielle
n'a cessé de décroitre jusqu'en 1583, A un niveau de 31 pour cent inférieur a
celui de 1975. ce qui représente un déclin trnic fois supérieur i celui enre-
gistré pour le PIB. Cette chute du rendement a débuté a la suite de la premié-
re vague d'augmentations du prix du pétrole. La pénurie de devises qui en a
résulté. jointe au climat défavorable créé par les mesures de politique inté-
rieure. a entrainé une brusque diminution de 1'utilisation de la capacité
indvuerrielle ainsi gu'une détérioration de 1i'écuipement. Par exemple, 1l'utili-
sation des aciéries de Maluku a été s1 faible enp 1984 et 1985 qu'elles n'ont
fabriqué que 2 457 tonnes de produits de lazinage & chaud et 489,5 tonnes de
laminés A froid. Les usines Meferco-Zaire manufacturent des éléments de voitu-
res et autobus aprés avoir acheté des éléments a la General Motors, IVECO et
Renault-Zaire, mais elles n'ont produit que 1 032 tonnes d'éléments de carros-
serie alors que leur capacité est de 12 850 tonnes. En 1986 les G.C.M.-Rollinc
Cables, malgré une capacité de 2 000 tonnes. n'en ont produit que 550: et la
Cement Industry Company (capacité : 881 000 tonnes) n'a produit que 439 733
tonnes. Le taux d'utilisation de l'industrie de la bicyclette a été de 33 pour
cent, et presque toutes les usines avaient un personnel excédentaire. Simulta-
nément, 1'aggravation de la situation dans l1'agriculture et les moyens de
transport entrainait des déficits dans les inputs locaux tels que piéces déta-
chées, fournitures 2insi que machineries et équipement d'irrigation agricoles.

A la suite de 1'adoption de mesures de stabilisation (en programme de ré-
formes d'enverqure, établi en collaboration avec le FMI), on a assisté a une
certaine reprise de la production industrielle en 1984 o0 elle a augmenté de
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2 pour ceant, comparé & ure croissance de 2.8 pour cent du PIB.?  Néanmoins.
les estimaticus préliminaires pour 1985 indiguent qu'alors que le PIB avait
augmenté d'environ 2 pour cent. la producticr industrielle a, en fait, subi une
baisse de prés de 1 pcur cent, essentiellement provoquée par l'insuffisance des
devises pour 1'izportation de matiéres presiéres et de piéces détachées. En
raison de la pénurie de devises, il n'est pas rare de rencontrer un fabricant
de voitures. qui ne fait guére plus que de 1'assemblage élémentaire et a donc
d'importants besoins en produits importés, étre aussi négociant en zinc, café
ou diamants, dans le but de s’assurer une source réguliére de monnaies étrangé-
res.

Il n'y a pas eu, au cours des dix derniéres années, de modifications im-
portantes dans la structure du secteur ou la iocalisation des entreprises. Au
Zaire, 1'industrie est encore étroitement liée au coamerce, beaucoup d'entre-
prises possédant d'importantes affaires commerciales. Kinshasa, la capitale.
demeure le centre principal de 1'activité industrielle, suivie de Lubumbashi,
irportante ville miniére, et de Kisangani. autre grand centre secondaire situé
dans une région de production agricole imnortance.

Depuis la dévaluation de 1983, un changereat marqué est intervenu dans
1'attitude du Gouvernement vis-i-vis de l':industrie de fabrication. levant les
restrictions pesant sur le transf:rt des bénéfices (aprés taxes) et simplifiant
les formalités d'importation. Le plar d'irvestissement prioritaire de 1987-90
ne contient pas de provisions pour le dévelcopesent industriel qu'il regarde
comme la responsabilité du secteur privé. Ces mesures et le programme d'austé-
rité visant & créer un climat éconoxzigue et firancier stable ont encecuraaé
1'investissement dans le Zaire. Les données de "Ccnioncture Economique™ pour
198€ dénotent une amélioration de la proiussivité des industries de biens de
consommaticn.

Le Tableau 6 donne les taux de productinn Zzs principaux bilens manufactu-
rés, de 1983 a 198€. Le secteur des industri:cs zétalliques demeure largem:snt
imporzateur de produits finis et semi-finis et agent d'assemblage élémentaire
et de transformation. Ceci est di aux fa:bles taux d'utilisation des installa-
tions de sidérurgie et de fonderie (on estime que peu de manufactures ont été
capables d'opérer i plus de 30 pour cent de leur capacité).!®  Pour 1'égquipe-
ment de transport, la production de bicyciettes 27 de camions tend a s’élever.
Les bicyclettes. cyclomoteurs et motocyclettes sont fabriqués et assemblés par
Cyclor Corporation qui a une capacité de 32 GGG bicyclettes, 8 000 cyclomoteurs
et 5 000 motocyclettes.

L'industrie de manufacture demeure forserment dépendante de 1'importation
pour ce qui regarde les machines. 1l'équipement et les matiéres premiéres. Ern
1985, les importations de produits métalliques de Lase, de machinerie et équi-
pements électriques, ainsi que d'égquipement ce transport ont respectivement €té
de 67 850 tonnes (3 172 millions de zaires), 24 306 tonnes (9 994 millions de
zaires)., et 53 682 tonnes (8 547 millions de zaires). Ces imporcations ont
respectivenent diminué 3 44 201 tonnes (3 944 millions de zaires), 28 700 ton-
nes (8 398 millions de zaires) et 1 064 tonnes (999,7 millions de zaires). mais
elles rerrésentent encore une part importante des importations totales. En

9/ La Banque mondiale. 1987.

10/ Country Profile, Zaire, Rwanda, Burundi. Economic Intelligenze Unit.
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Tableau 6. Production des principales manufactures

(en tonnes, sauf indication contraire)

1983 1984 1985 1986
1. Produits alimentaires et tabacs
Café - 17 157 65 938 132 402
Farine de mais 120 860 111 501 118 823 123 472
Buile de palme - 83 952 84 305 76 346
Sucre 50 978 60 914 62 732 63 928
Sucre de canne 8 932 12 628 17 582 18 419
Aliments pour animaux 26 459 18 653 19 199 16 139
Coton 26 786 20 552 22 3217 19 102
Biére (°000 hl) 3 699 4 222 4 284 4 284
Cigarettes (millions) 3 472 3 300 4 181 4 595
Boissons non 2lcoolisées
('000 hl) 838 826 880 997
2. Industries du textile et de
la chaussure
Tissus de coton ('000 m2) 61 012 61 255 58 160 61 263
Tissus imprimés (°'000 m2?) 44 235 48 836 49 428 63 920
Chaussures ('000 paires 10 730 13 106 12 724 8 696
3. Industrie du bois
Billes (m?) 391 000 38g 000 390 000 380 000
Bois sciés (m?) 114 000 120 500 101 000 86 000
Contre-plaqué (m?) 14 407 19 207 12 586 8 715
Bois de placage (m?) 6 686 10 912 10 831 12 223
Allumettes .°'000 de boites) 115 529 190 799 198 010 214 000
4. Industrie des métaux
Produits de fonderie 4 467 8 534 6 693 3 560
Fabrication et construction
métalliques 3 637 4 892 8 178 7 442
5. Equipement de transport {(unités)
Chalands, remorqueurs et bateaux 23 17 23 21
Bicyclettes 14 260 15 220 14 826 13 5060
Cyclomoteurs et motocyclettes 944 1 200 858 800
Camions de 6-8 tonnes 716 180 245 222
Assemblage automobiles 1 484 1 857 2 041 2 084
6. Industrie chimique
Plastiques 8 445 9 758 9 861 9 597
Acide sulfurique 159 864 152 735 169 022 146 34
Pneus (piéces) - 122 799 132 509 133 361
Explosifs 8 850 8 168 3 030 7 689
Alcool (hl) 8 954 7 063 7 220 7 972
Savon 47 133 43 444 54 013 65 358
Peintures 3 489 3 414 3 104 2 906

(4 suivre)
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Tableau 6. Production des principales manufactures (suite)
(en tonnes, saaf indication contraire)

1983 1984 1985 1986
7. Minéraux non-métalliques
Chaux 106 993 109 856 115 365 144 1717
Ciment 513 232 133 992 443 713 439 133
Bouteilles (milliers) 25 621 19 184 22 600 27 697
Note : - = données non disponibles

Source : Conjoncture Economique, 1986 et 1987.

En 1985, par exemple, elles comptaient encore pour 2z pour cent des importa-
tions totales bien qu'elles aient baissé A 15 pour cent. En 1986, la fabrica-
tion et la construction métalliques étaient de 7 442 tounes, taux inférieur de
735 tornes A celui de 1985. Le détail de 1'activité de ces industries est
présenté dans le Tableau 7.

La nette susceptibilité des produits manufacturés localement aux fluctua-
tions de la disponibilité en devises refléte le manque d°'équilibre de la struc-
ture de 1'industrie dans 1'économie zairoise. Trés peu de manufactures sont
congues pour utiliser les matériaux locaux et pour s'articuler avec d4'autres
secteurs économiques tels que l'agriculture et les produits de base. Le Ta-
bleau 6 montre pourquoi les industries du métal ont une médiocre performance
relative comparées A d'autres manufactures, spécialement les industries de
biens de consommation comme par exemple la biére dont la production a augmenté
4 4,28 millions d'hectolitres, les cigarettes i 4,6 millions, les boissons non
alcoolisées 4 997 000 hectolitres et le sucre, a 63 928 tonnes.

3.1 Le secteur métallurgique au Zaire

Il y a un grand nombre d'ateliers et d’'usines travaillant le métal, mais
huit seulement --en exceptant la SOSIDER-- sont notables en tant qu'industries.
Ce sont TREFILKIN, F.n.m.a., TUBETRA, UAAZ, COBEGA, CHANIMETAL, MECELZA et L.C.
Toutes ces compagnies travaillent A 40 pour cent de leur capacité, ou plus,
sauf la SOSIDER et UMAZ dont l'utilisation de la capacité est inférieure i dix
pour cent.!l/ [Elles sont engagées dans la transformation de produits métalli-
ques importés. Les raisons pour lesquelles leur taux d'utilisation est si bas
découlent, pour une part, de 1'extréme faiblesse du taux de production des
aciéries de Maluku qui est leur fournisseur en aciers A trarsformer. Au Ta-
bleau 8 on trouvera les principales manufactures et usines d¢ produits métalli-
ques du Zaire.

11/ Actes de la premiére table ronde naticnale sur l'intégration et la
réhabilitation de 1l'industrie zairoise, 1986.
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Tableau 7. Productions de la fabrication
et de la construction métalliques
(en tonnes métriques)

Produit 1986 1985 1984 1983 1980
Articles de cuivre 415 449 346 387 302
Chassis de métal 2 706 3 154 2 059 1 878 1 257
TOles 1 948 657 595 517 611
Construction navale 3 273 3 918 1 892 855 1 358
Total 7 442 8 178 4 892 3 637 3 528

Source : Conjoncture Economique, 1987.

Tableau 8. Principaux fabricants de produits métalliques

Produits Compagnies
Acier, fonte SOSIDER, CHANIMETAL
Ronds et fers a tirer TREFILKIN, COBEGA, CHANIMETAL, TUBETRA, NZCELKA
Toles de laminage 4 chaud

et A froid CHANIMETAL, COBEGA, TUBETRA, FINMA, UMAZ, MECELZA
Sections et proiilés CHANIMETAL, TUBETRA. FINMA, MECELZA

Source : Service des statistiques industrielles et des études sectorielles.
1988.

La SOSIDER est au coeur de ces compagnies. Normalement, elle est censée
leur fournir des produits métalliques destinés i la transformation ultérieure,
mais en 1984 elle n’'a fourni que 10 pour cent des produits de laminage A chaud
et 0,004 pour cent de ceux de laminage 4 froid nécessaires i ces compagnies.
Ce qui signifie que prés de 10 000 tonnes de produits de laminage A chaud et
3 000 tonnes de laminés 4 froid manquaient a ces compagnies en 1984, comme
1'indique le diagramme suivani :

Natiéres presidres Produits d'acier Demi-produits (marché local)

Locazes Déchets de fournisseors diversd $0SIDER r—) TREPILKIN : ronds et fers d tirer

Chaux (pierre & chaux) ) GECANINGS : comstruction, coraidres
fournie par CIZA .........j-— FINNA : profilés & section 7
Perro-sanganése fourni par . lingots de fer et COBEGA  : bartes plates
CINSEABA 8'acior 1} : t8les laminées § chaud
Isportées Natérisux réfractaires . produits de lani- TUBR1RA-
Autres satériaux nage & chaud et ZAIRE  : t8les laminées & froid

Autres matérisux d froid




- 22 -

Role de la SOSIDER : elle achéte des déchets ferreux a de nombreux four-
nissvurs et de la chaux & CIZA, et vend des demi-produits qu'd leur tour ses
clients transforment en produits manufacturés. Les clients des aciéries de
Maluku sont essentiellement localisés 2 Kinshasa. Lubumbashi et Shaba.

TREFILKIN (au capital de 32,7 millions de zaires, 179 eployés) se spécia-
lise dans les produits de tréfilage : clous, pointes, fer barbelé, grillage
et barres de renforcement. La compagnie importait 100 pour cent de tous les
produits d’acier dont el’e avait besoin : 1 434,42 tonnes de fils machine
(24 918 891 zaires) bien que la SOSIDER aurait pu les produire pour elle,

30 tonnes de petits rondins (1 253 340 zaires) et 292, 24 tonnes de fil de fer
galvanisé qui aurait pu étre fabriqué localement, ainsi que d'autres produits
métalliques. Avec ces matériaux d'importation, TREFILKINK a fabriqué

1 042 tonnes de clous, 108 tonnes de treillis, 58 tonnes de grillage, 70 de
fil de fer barbelé, 1 380 tonnes de fil de fer, 3316 tonnes de barres pour le
béton armé, et 6 tonnes de divers autres produits. Le Tableau 9 précise le
détail de sa production de 1983 A 1986.

Tableau 9. Production de TREFILKIN
(en tonnes métriques)

Produit Capacité 1986 1985 1984 1983
Clous, pointes 3 000 1 326 1 306 1 042 845
Fil de fer barbelé 300 55 93 10 75
Treillis 30C 95 66 108 87
FPils de fer 2 500 2 716 2 203 1 380 131
Grillage 300 89 80 58 53
Filets métalliques 1 200 - - - 29
Barres de renforcement - 1 306 726 336 -
Autres 300 86 24 6 29

Total 7 900 5 668 4 498 3 %00 1 249

Source : Conjoncture Economique, 1987,

Tableau 10. Production de TUBETRA-Zaire
{(en tonnes métriques)

Produit 1986 1985 1984 1983 1980
Produits métalliques 177 725 517 528 368
manufacturés
Tuyaux d'acier
(13-63 am de diamétre) 341 711 525 249 327

Tuyaux de plastique
(5/8 & 225 mam de diam.) 482 653 481 420 259
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(en unités)

Production de UMAZ

Produit 1986 1985 1984 1983
Biches - 252 13 046 9 485
Grandes houes 302 275 - 1175
Sarcloirs 20 155 6 108 55 646 36 489
Grandes haches - - 18 361 1 194
Petites houes 547 15 115 37 602 8 470
Hachettes 791 114 263 133 501 94 000
Pelles - 21 365 13 810 5 473
Rateaux 150 647 115 807 1 155
Pelles A feuilles 98 4 252 -
Tableau 12. Production de FNMA
{(en unités)
Produit 1986 1985 1984 1983
Boites méta.liques 32 643 28 115 33 675 39 543
Meubles de burean 17 660 17 489 36 119 27 836
Armeublement domestique 6 113 1 365 1196 1 334
Meubles médicaux 25 266 1 204 1 066 1 136
Cadres d’'aluminium (tonnes) 15 38 30 35
Réfrigérateurs
. électriques 962 1126 825 0
. 4 essence 347 286 210 0
. solaires 336 71 35 0
Congélateurs 2 824 560 213 0
Tableau 13. Production de COBEGA
Produit Capacité 1986 1985 1984 1983 1980
Empaquetages 3 000 000 1 317 040 914 072 602 736 204 087 854 512
métalliques (20 litres)
Produits 500 000 318 050 239 037 - - -
galvanisés (unités)
Jerry-cang 75 000 78 615 62 833 25 055 66 218 3 655
(unités)
Capsules de
bouteilles 400 000 000 597 109 535 939 364 295 108 733 143 091
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La compagnie TUBETRA (au capital de 7 millions de zaires) est une filiale
de la Sidérurgie de la NMeuse, en Belgique; elle emploie 362 personnes. Elle
a importé 263 tonnes d'acier (5 935 121 zaires) et 543,5 tonnes de fer feuil-
lard (12 542 406 zaires) que la SOSIDER aurait pu lui fournir si elle avait
fonctionné normalement, 42 tonnes d'adjuvants et 52,5 tonnes de poudre de
plastique. Si la SOSIDER avait fonctionné normalement en 1984, elle aurait
également pu fabriquer des produits d'acier et de fer feuillard. TUBETRA a
fabriqué 51,7 tonnes de produits métalliques manufacturés, 481 tonnes de
tuyaux de plastique et 525 tonnes de tuyaux d'acier qui lui ont été achetés
par FNMA et CHANIMETAL. Le Tableau 10 détaille la production en 1986, année
durant laquelle la compagnie a fabriqué 1 600 tonnes de produits métalliques.

UMAZ (au capital de 12,1 millions de zaires) emploie actuellement 138 per-
sonnes. En 1984, elle a acheté 330 840 unités de rivets et de petits ronds
(418 834 zaires), de 1l'huile hydratée et de 1'huile soluble, et importé
35 714 tonnes de plaques d'acier et 199,2 tonnes de tdles (que la SOSIDER
pourrait fournir) et d'autres produits métalliques. La compagnie a fabriqué
49 145 hachettes pour le secteur agricole et 12 924 pour les travaux publics,
49 065 pelles pour PME, 12 869 hachettes, 5 410 couvercles et d’autres pro-
duits métalliques. La production totale livrée A la consommation a été de
388 025 unités, c'est-a-dire une gquantité supérieure de 228 982 A celle de
1986 (voir Tableau 11).

Le FNMA (au capital de 10 millions de zaires), qui employait 798 person-
nes en 1987, a produit 1 429 bureaux et 81 tables métalliques, 22 480 boites,
1 335 placards, 1 143 classeurs, 6 346 rayonnages et 962 réfrigérateurs sur
un total de 73 339 produits. Elle a aussi fabriqué 30 tonnes de cadres
d’'aluminium en 1984. Les seuls objets manufacturés qui ont été produits en
gquantités supérieures a celles de 1984 ont été 1'ameublement, les réfrigéra-
teurs et les congélateurs (Tableau 12).

COBEGA (au capital de 4,1 millions de zaires), qui emploie 305 person-
nes, appartient i trois groupes : African Holding Co. (60 p:our cent),
SOFIDER (25 pour cent) et des actionnaires privés du Zaire (15 pour cent).

En 1984, COBEGR a acheté localement du zinc et des étirés et vendu des pro-
duits 3 la GECAMINES. La Société a importé plus de 1 000 tonnes de produits
laminés & chaud et 3 froid, que la SOSIDER aurait di pouvoir lui fournir,

12 tonnes de PVC (9 720 000 zaires) et 800 tonnes de tdles étamées (24 mil-
lions de zaires) qui ont été utilisées dans la fabrication de 850 millions de
capsules, 218 millions de boites de conserve, 600 000 seaux, 160 000 tonneaux
et d'autres produits (Tableau 13).

Comme le démontient ces exemples précis, il existe 4'importantes relations
industrielles dans lesquelles les aciéries de Maluku pourraient agir en tant
que promoteur d°'industries subsidiaires au Zaire.

3.2 Lla fonderie au Zaire

Pour que fonctionne efficacement un ensemble industriel, il est impératif
que les diverses ressources investies et utilisées pour la production soient
les meilleures possibles. Pour ce faire, l'existence et le développement
d'industries auxiliaires et d'installations d'appui nécessaires pour le déve-
loppement de machines-outils, machines agricoles, tracteurs, véhicules com-
merciaux, etc. sont les fonderies, les forges, les ateliers de fabrication
d'outillage ainsi que de traitement des métaux, d'emboutissage, de serrurerie
et de revétement du métal. Cependant, ces industries ne sont pas bien




développées au Zaire. Quelques bonnes fonderies et forges ne travaillent que
pour GECAMINES. La possibilité de {aire des piéces de rechange pour les ate-
liers du métal est au plus de 20 pour cent dans le pays tout entier.

La fabrication d’'équipement d’'origine et de piéces de rechange par ces
établissements peut jouer un rdle primordial en promouvant un développement
accéléré, rationnel et intégré du secteur industriel dans son ensemble, étant
donné que 1'existence et le développement de bonnes industries auxiliaires et
d'installations d'appui entrainent une plus grande intégration horizontale au
niveau du pays (bien entendu, ceci peut étre généralisé jusqu'au niveau de la
région dans des cas comme celui de la Communauté éconcmique des Etats centre-
africa’as).

I1 existe, dans les régions de Kinshasa et de Shaba, six fonderies et ate-
liers d'emboutissage et de mécanique importants, qui peuvent jouer un réle cen-
tral dans 1'intégration des industries travaillant le métal.

Cependant, les fonderies, forges et ateliers de mécanique du Zaire ont be-
soin d'étre modernisés pour qu'ils puissent renforcer le développement intégré
de 1'ensemble du secteur industriel. En raison du faible taux d'utilisation de
leur capacité actuelle, ol ils sont opérés A 36,4 pour cent, 1l‘exploitation
inefficace prédomine dans le pays (en 1986, 3 803 tonnes de produits de fonde-
rie ont été fabriqués mais cela représente une baisse de prés de 50 pour cent
par rapport au niveau de 1984, et se rapproche de la production de 1983). Ceci
a été partiellement entrainé par l’'incapacité des aciéries de Maluku A fournir
des matiéres premiéres.




Tableau 14.
de fonderie, de forge et de mécanique

Capacité installée des principaux ateliers

Société

Fer Acier
de (y compris Non

Eaployés moulage de montage) ferreux

SHABA, atelier
général de la
SNCZ

Atelier central
de la PANDA
(GECAMINES) avec
fonderie

FONDAF,
fonderie i
Lubumbashi

TEXAL,
fonderie
& Lubumbashi

METALEC A
Lubumbashi

CHANINMETAL
avec fonderie
et atelier de
forge

OMATRA avec
atelier de
forge

AIR-ZAIRE,
avec
fonderie

Ateliers de forge, entretien
et réparation pour les che-
ains de fer; de chaudi’res

Atelier de forge pour piéces
détachées principalement 2
1'intention de la GECAMINES

600/mois 10 un peu

271 19 200 720 1 650

51 4 t./h 2 150

6 t./j - approx. 150

12 1¢t./h - plomb: 100 k/h

820 - 180

2 360 1 200 300 180
22 11 un peu un peu un peu
2 549 un peu un peu un peu

Principalement des ate-
liers pouvant servir
jusqu'd 200 wagons par
année

Trois divisions de mé-

tallurgie, de mécanique
mais non d'électricité.
Une machine de 7 tonnes
pour la fonderie

1 fourneau 2 coke, 9,6 t
1 cubilot (9,6 t)
1 fourneau électrique

2 cubilots A coke
2 fourneaux au pétrole

1 fourneau électrique
1 fourneau i arc

1 cubilot
Installations de forge

Multi-commerce, wachi-
nes-outils agricoles,
outillages, réparation
de bateaux et ateliers
de forge, 1 fourneau
électrique (12 000 t),
1 fourneau carburant au
pétrole (180 t.)

Hulti-commerce, ateliers
de forge et mécanique
pour les CF et Air-Zaire
piéces de rechange, pro-
d'alliage et stock rou-
lant

Atelier de forge, machi-
nes-outils, ateliers de
montage, principalement
pour le compte d'AIR-
ZAIRE.

Source : Service des statistiques industrielles et des études sectorielles,

ONUDI,

1988.
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La GECAMINES subit actuellement un programme de réhabilitation pour ce qui
concerne 1'extraction et les industries des métaux non-ferreux --qui ne relévent
pas de la présente étude. Afin de rationnaliser ses opérations, de maintenir sa
compétitivité sur le marché mondial et d'assurer sa viabilité financiére dans

- 1'avenir, le Zaire a besoin d'instaurer un programme s'adressant aux industries
du métal telles qu'aciéries, fonderies, forges et ateliers de mécanique dans leur
ensemble. Il est nécessaire de promouvoir leur développement intégré damns 1'in-
térét de 1'expansion des industries qui en dépendent. Le Tableau 15 illustre la
production de matériaux de fonderie pour 1984. Le détail de cette production est

présenté dans le Tableau 16. Comme on peut le constater, l'acier moulé et la
fonte sont les principales productions des fcnderies.

Tableau 15. Production des principales fonderies, 1984
(en tonnes métriques)

Compagnie Acier Fonte Métaux non ferreux
CHANIMETAL 150,0 250,0 60,0
FONDAF - 3 000,0 30,0
TEXAL - 250,0 27,5
METALEC - z,1 2,6

Source : Integration and Rehabilitation of Industries of Zaire, Office of
the President, 1986.

Tableau 16. Détail de la fabrication des produits de fonderie
(en tonnes métriques)

Produit 1986 1985 1984 1983
Acier 166 135 129 142
Bronze 173 70 17 61
Fonte de fer 3 394 5 611 5 759 3 307
Produits non ferreux 24 33 29 55
Produits au plomd 46 126 208 79

3 803 5 975 6 200 3 644

Source : Conjoncture Economique, 1987
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Pigure 3. Les réseaux de transport au Zaire
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Figure 4a. lL.em acléries Ae Maluku (plan Au site)
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4. Le secteur sidérurgique au Zaire

4.1 Role des aciéries de Maluku

Le Gouvernement a tenté d'établir une infuence marquante dans le secteur de
la fabrication, dans le cadre du Manifeste de ia Nsele. Il espérait modifier le
schéma des pratiques commerciales et encourager la fabrication de produits finis.
En 1972, il fonda la SOSIDER comme la premiére étape vers uae industrie sidérur-
gique.

Le site fut choisi pour des raisons diverses telles que 1'abondance de
1'énergie électrique fournie par le barrage d'Inga (qui, & 1'heure actuelle. ne
produit pas assez), la richesse de l'approvisionnement en eau 3 partir du fleu-
ve Zaire, des moyens de transport adéquats par route et par eau, et la proximi-
té du plus grand centre de marché. Maluku est & 85 kilométres au nord-ouest de
Kinshasa (voir Figure 2). L'usine offre de bonnes conditions de logement & ses
employés. Situées au bord du fleuve, les aciéries disposent d’'un petit port,
mais qui rn'est pas équipé pour 1l'expédition de la production ni pour le ramas-
sage de la ferraille. Le transport des rmatiéres premiéres et 1'expédition des
produits fabriqués vers la cote de 1'océan Atlantique est impossible par eau
car il v a des chutes en aval du fleuve. Il existe, entre Kinshasa et Maluku,
une belle autoroute permettant le transport des ferrailles et la vente des pro-
duits fabriqués. Entre Kinshasa et Kasangani. sur une distance d'environ
1 600 kn, le fleuve permet un service régulier de fret et de passagers. Des
chalands pourraient cependant permettre le transport au-deld de Kisangani et
les voies d'eau offertes par de nombreux affluants nécessiteraient un dragage
urgent. 11 se produit des interruptions dans le transport a cause des eaux
basses entre Ilebo et Kinshasa. Dans leur ensemble, les infrastructures de
transport n'ont cessé de se détériorer depuis 1'indépendance en raison du man-
que d’'investissements de la part du gouvernement ainsi que de la fermeture des
voies ferrées de Benguela vers Lobito due & la guerre civile en Angola. Le
résultat est que les :transports sont devenus les problémes le plus souvent
cités par 1'industrie et le commerce; la Figure 3 montre le réseau des trans-
ports.12:

Les aciéries de Maluku. avec un investisserent de 120 millions de dollars,
avaient été congues pour produire 250 000 tonnes annuelles d’'acier liquide. et
elle a commencé 3 fonctionner en 1974. L'usine consiste en un fourneau 3 arc
électrigque de 50 tonnes (s'il était utilisé en 3 x 8) qui, par fusion de déchets,
produit de 1'acier au carbon, une coulée continue fournissant des billettes de
100 x 100 mm, ainsi qu'une autre donnant des billettes de 140 x 140 mm mais qui
n'a jasais été utilisée. Elle posséde un laminoir A chaud capable de produire
100 000 tonnes par an de barres, profilés fils machine, un laminoir i froid
comprenant une ligne de galvanisation (qui n'a jamais été utilisée), des ins-
tallations pour la production de tdéle onduiée avec une capacité de 150 000 ton-
nes par an, et d’'autres installations telles qu’ateliers d‘entretien, station
d'alimentation électrique et cité ouvriére (Figure 5).

12/ Des donateurs se sont engagés i verser 220 millions de dollars en
pars 1988 pour la réhabilitation des transports qui sera effectuée conjointe-
ment par la SNCZ et 1'Office national des Transports du Zaire (ONATRA). Le
progranme commencera au début de 1989 et devrait étre achevé en 5 ans et remet-
tre sur pied la "Voie Nationale” qui a souffert du temps, chemins de fer et
voies fluviales par lesquels le cuivre et les autres exportations miniéres sont
transportés de Lubumbashi au port de Matadi (AED. avril 1988).
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Figure 5. Schéma technique de l'emplacement
de 1°aciérie de Maluku
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De 1974 A 1984, le taux d'utilisation de la capacité de 1l'usine sidérurgi-
que de la SOSIDER n'a pas dépassé 2,5 pour cent car elle n'a fonctionné que par
intermittence. En 1986, elle a été complétement fermée en raison de l'insuffi-
sance de l'alimentation électrique et de la pénurie des inputs de matiéres pre-
niéres et réfractaires.

En fait, 1'usine sidérurgique de Maluku n'a travaillé que sporadiquement et
elle n'est périodiquement pise en marche que pour s'assurer de ce qu'elle reste
en état de fonctionmer. Ce qui a été un fait pour le laminoir & froid durant _a
certain temps. Presque toutes les installations de 1'usine seablent étre en
bon état, 4 1’exception des laminoirs i froid. MNaluku est équipé d'une techno-
logie relativement récente, elle a une bonne unité de qualité de contréle, et
son atelier de mécanique est capable de produire certaines des piéces de re-
change nécessaires i un fonctionnement régulier de 1'usine. L'entretien est
satisfaisant et les aciéries pourraient facilement étre remises en marche au
noyen de réparations mineures et de piéces de rechange. Le personnel technique
et ouvrier a été formé et il a la compétence suffisante pour fabriquer des pro-
duits d'acier ordinaire, et ce avec bénéfice. Il y a actuellement 515 employés,
prés de 200 de moins qu'ad la fin de 1982.

L'économie du Zaire doit devenir indépendante & la fois des exportationms
de cuivre et des biens importés, et la production industrielle et agricole doit
se développer de facon équilibrée et intégrée. En vue de répondre 3 une grande
part de la demande au moyen de 1°utilisation efficace des ressources nationa-
les, et de créer de nouveaux revenus i 1l'exportation, le développement de 1'in-
dustrie sidérurgique, et donc les aciéries de Maluku déjd en existence, ont un
important réle i jouer dans le développement économique futur du Zaire.

Beaucoup de pays estiment que 1l'acier est un symbole de la force nationale
et d'une économie autonome. La sidérurgie est 1°'épine dorsale de 1l'industrie
chimique lourde. Parce qu’'elle fournit les matériaux de base de toutes les
grandes branches industrielles telles que mécanique, automobile, bitiment et
constructions électrique et électronique, elle est une des industries clés de
1'économie par ses liens avec d'autres industries en amont et en aval de sa
production. De plus, elle est de grande ieprtance du fait de ce qu’elle est la
base de 1'industrialisation des pays en développement comme le Zaire et d'au-
tres pays de 1'Afrique centrale.!3/

L'industrie de manufacture est le moteur de la croissance et de 1'indus-
trialisation. Elle est la cié du développement économique du Zaire comme de
celui des Etats voisins. Pour conduire au succés un développement des unités
agro-industrielles et de fabrication, la sidérurgie telle qu’elle est représen-
tée par Maluku, comme les établissements de forges et de fonderies tels que
ceux de CHANIMETAL, FONDAF, TEXAL et METALEC sont importants. La sidérurgie
peut produire des biens intermédiaires tout comme des matiéres premiéres pour
les unités agro-industrielles et les fabriques dont la demande est critique, au
Zaire. TYonderies et forges fournissent ces industries en piéces de rechange et
revétenents et fabrications métalliques pour assurer la continuité de leur
fonctionnement. A 1l'heure actuelle, au Zaire, ces industries sont confrontées
2 une trés grande pénurie de matiéres premiéres essentielles telles que le fer

13/ SEAISI Quarterly, July 1987, Vol. 16-3, pp. 13-15.




_33-

les aciers spéciaux, surtout dans le secteur des industries travaillant sur
métaux, dont les besoins essent.els sont les produits liés & 1'acier.14/

Actuellement, le Zaire dépend des revenus engendrés par les métaux non
ferreux tels que cuivre, cobalt et zinc pour financer ses programmes d'inves-
tissement, développer d'autres secteurs de 1'économie et diversifier la base
économique du pays. C'est pourquoi la réhabilitation des aciéries de Maluku
est importante pour la diversification et la diminution de la dépendance du
pays vis-a-vis de 1'industrie extractive du cuivre dont les procédés de pro-
duction et de raffinage entrainent 1'étroite association avec le cobalt et le
carbon.

4.2 Organisation et gestion des aciéries de Maluku

Le complexe sidérurgique de Maluku fut construit entre 1971 et 1974 par un
consortium de compagnies italienne et allemande : Societid Italiana Impianti
S.A., de Génes en Italie et Mannesmann Demag AG., de Duisburg en République
fédérale d°'Allemagne. Le montant total des investissements était de 120 mil-
lions de dollars qui excluaient les 80 millions de dollars consacrés au loge-
ment et aux aménités sociales etc. Le complexe sidérurgique est la propriété
de la SIDERNA (Société nationale de sidérurgie), une compagnie holding d'état.
Les aciéries de Maluku sont administrées par la SOSIDER Iron and Steel and
Mining Company, dont le capital est de 6 millions de zaires. Plusieurs compa-
gnies investirent leurs capitaux dans la SOSIDER suivant la répartition initia-
le suivante :

Gouvernement zairois ............ccceercnccncoconse 50 pour cent
FINSIDER .......covmcmnceccecn 5,91 pour cent
FINSIDER International S.A.... 19,09 pour cent .... 25 pour cent

Societd Italiana Impianti S.p.A.19,:% pour cent
Demag AG. .......cvvvvevcance- 5,85 pour cent .... 25 pour cent

La FINSIDER était le principal partenaire et gestionnaire quand les aciéries
de Maluku furent mises en route. La FINSIDER est une compagnie holding ita-
lienne qui fut créée en 1939 et qui contrdle des dizaines de corporations sidé-
rurgiques et afférantes.!3’/ Selon les stipulations du contrat signé avec le
Gouvernement zairois les obligations de la FINSIDER étaient les suivantes :

1. Créer un organigramme de la société;

2. Construire les installations de 1l'usine;

3. Aider aux opérations technicues;

4. Administrer la gestion et la vente;

5. Approvisionner en ferraille son haut fourneau i arc électrique et en
bobines de feuillard son atelier de laminage A froid.

Ces stipulations ne furent remplies qu’'avec un succés limité : cingq ans
aprés la mise en opération de 1'usine le niveau de production n'atteignait que
15 663 tonnes. Lorsqie le contrat vint i expiration en 1979, la FINSIDER se

S

/ TEKKOKAI, Japan Iron and Steel Federation, March 1987, pp. 2-11.

I»
N

Metal Bulletin, 1988.




retira pour cause de probléme 2s 2 1'obtention de devises étrangéres néces-

saires pour 1'importation des : -.ériaux récessaires, i cause de problémes

locaux et aussi pour des raisons externes. Son retrait créa encore plus de

goulots d'étranglement dans la gestion, le financement, la production et le -
fonctionnerent de la société. En novembre 1974, 1l'organigramme était comme

suit :

I LI | [ [ LS 1
[DIRECTEUR|_IDIRECTEURS| | SOUS- | JCHEFS DE|_,|CHEFS DE| _,|rcm:rs DE i _)imu'rz nr:i
| cmweRaL | | |rRECTEURS | |SERVICE | *ISECTEUR | [SECTION | | PRODUC-
TION
(1) (3) (2) (9) (23) (24) (99)

Dans cette organisation corporative, la SOSIDER était censée tenir la com-
pagnie holding d‘'état, la SIDERNA, au courant de sa gestion et de toutes tramns-
actions aussi bien que des opérations journaliéres de production. Depuis le
dédbut des opérations en 1974, il y eut des changements dans 1'organigramme.
Depuis le départ de la FINSIDER, la société es: structurée comme indiqué par la
Figure 6. On peut y voir les postes créés et ceux supprimés. Certains postes
furent complétement supprimés et d'autres furent transférés au siége social de
la SOSIDER A Kinshasa.

I1 y eut des problémes de gestion dés le départ. La firme Italienne
FINSIDER soumit 1l'organigramme selon les accords en vigueur avec la SIDERNA.
La figure 6 montre bien qu'il y avait trop de directeurs, de chefs de sections
et d'unités de production, ce qui rendait la coordination difficile au sein des
unités et entre elles. Par conséquent, la production de la premiére année
était de 3 731 tonnes de produits laminés i chaud et le taux d'exploitation des
aciéries était de 3,7 pour cent. Les produits laminés A froid fabriqués a par-
tir de bobines importées n'atteignirent que 1 603 tonnes. La production maxi-
male des aciéries de Maluku était en 1979 de 12 663 tonnes soit seulement
12,7 pour cent d'une capacité totale de 25G 000 tonnes. Par contre, i 1'heure
actuelle tous les postes de directeurs ont été supprimés A 1'exception du poste
de Directeur financier qui a été transféré au siége social de la SOSIDER afin
de superviser 1'ensemble des opérations financiéres. Le besoin d’'une réorgani-
sation compléte se fait sentir bien qu'aprés une réduction de 200 postes, il ne
semble plus nécessaire de licencier du personnel, du moins i la production.

Les ressources humaines sont 1'un des éléments clés & considérer lors de
1la planification de la restructuration des aciéries e Maiuku. Un accord pro-
fessionnel avec les syndicats est vital car il assurerait des cofits de produc-
tion moins élevés. L’'effectif du personnel est toujours trop élevé pour la
taille de certe usine et le niveau actuel de la production. Méme si tout le
personnel et particuliérement les ouvriers et les techniciens, doivent étre
gardés en vue du programme de production planifié (que 1l'on traitera plus loin
dans ce rapport), le colt de la masse salariale doit demeurer .u minimum. Apreés
au moins trois années il sera possible de juger si un programme d'expansion
supplémentaire est applicable; le personnel n'a été réduit que de 33 pour cent
depuis 1982. Mais le salaire moyen a augmenté de 325 pour cent du fait de
1'indexation sur 1'inflation entre 1982 et 1985. Le salaire d'un employé est
passé de 20 000 zaires en 1983 a 65 000 zaires en 1986.1¢/

16/ République du Zaire, Etudes sur la réforme des entreprises publiques,
Composante B., février 1988.
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Bien que l'apport de nouvelles technologies soit d'une importance critique
dans la réhadbilitation des aciéries de Maluku, la compagnie doit mettre en oeu-
vre un programme d'activités concernant les ressources humaines, prograsme basé
sur un haut niveau de participation quotidienne du personnel. Le probléme ma-
jeur de 1'usine n'est pas tant un problére technologique qu’un probléme de ges-
tion et de ressources humaines. Par le passé cette usine n'a pas fonctionné
correctement bien que les matériaux réfractaires aient été disponibles.

Un accord syndical affectera la maniére dont le travail sera organisé et
effectué dans les aciériec, que l'opérateur soit gouvernemental ou privé. Le
personnel serait payé pour la qualité de son travail et ce qui devrait donc
permettre d'obtenir un personnel flexible, motivé et hautement qualifié. De
plus le personnel de production serait en partie responsable de l'entretien de
son équipement. Il serait organisé en équipes ayant 1l'autorisation de résoudre
les problémes liés A la qualité, la production et la sécurité. Un comité re-
groupant le personnel et la direction devrait siéger jusqu'a ce que la produc-
tion d'acier devienne rentable, ceci avec 1'aide d'experts extérieurs.

4.3 Production d'acier

Depuis la mise en route des aciéries en 1974, la SOSIDER n'a produit qu'un
total de 81 551 tomnes d'acier (scit 67 927 tonnes de produits laminés & chaud
et 13 624 tonnes de produis laminés A froid). Le Tableau 17 montre la produc-
tion d'acier de 1974 A septembre 1988. La capacité nominale des aciéries de
Maluku est de 250 000 tonnes par an de produits longs. Le complexe a produit
en 1975 un volume de 16 512 tonnes, atteignant ainsi son volume de production
le plus haut.

Les produits laminés A froid furent fabriqués pendant les trois premiéres
années (1 603 tonnes en 1974, 8 164 tonnes en 1975 et 2 249 tonnes en 1976).
Puis leur production fut stoppée pendant une période de cinq années de 1977 2
1981. En 1982, ce laminoir a froid fut remis en service, non pas en vue de
produire quelque chose mais simplement dans le but de le régler et de le main-
tenir en état pour son emploi futur. A cet effet, 2 000 tonnes de bobines de
feuillard laminées 3 chaud furent importées en 1981.

Les prcduits laminés & chaud ont un meilleur taux de production au moins
jusqu’en 1979 : la production moyenne annuelle était de 9 231 tonnes de 1975 A
1979 pendant cinq années durant lesquelles il a été possible d'opérer avec pro-
fit. Depuis lors, la tendance de la production était 3 la baisse excepté en
1981 ol une production record de 7 482 tonnes fut enregistrée. En 1986 il n'y
eut pas de production en raison de problémes économiques et techniques sans
oublier 1’'incapacité de la direction & résoudre ces difficultés d'une maniére
décisive et A prendre une décision rapide.
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Tableau 17. Production sidérurgique a Maluku 1974-1988

. Année Laminés i chaud Laninés a froid Total
. 1974 3 131 1 603 5 334
1975 8 348 8 164 6 512
1976 9 100 2 249 11 349
1977 7 993 - 7 993
1978 8 053 - 8 053
1979 12 663 - 2 663
1980 1130 - 1130
1981 7 482 - 7 482
1982 4 086 304 4 390
1983 259 760 1 019
1984 2 070 533 2 603
1985 336 11 947
1986 - - -
1987 89 - 89
1988 1 987 - 1 987
TOTAL 67 9217 13 624 81 551

Source : SOSIDER, septembre 1988

Tableau 18. Production d'acier laminé 4 chaud, 1974-1988
(en pourcentage)

Fer Ronds Ronds a

A tirer lisses encoche Acier
Année {19 mm) (2-21 mm) (12-13 mm) profilé
1974 0 100 0 0 100
1975 52 21 27 0 100
1976 53 29 18 0 100
1977 48 52 0 0 100
1977 62 7 31 0 100
1979 63 21 16 0 100
1980 0 0 0 0 100
1981 75 18 7 0 100
1982 54 21 0 25 100
1983 16 5 79 0 100
1984 63 21 16 0 100
1985 34 26 4C 0 100
1986 0 0 0 0 100
1987 43 22 35 0 100
1988 51 10 29 0 100
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La production principale de produits laminés a chaud comprend le fer &
tirer, les ronds lisses et les ronds a encoche. La rajorité des ronds lisses
(12-16 mm, 18-22 mm) fut produite seulement en 1973, 1976, 1977 et 1981. Ceux
de 24 mm et 32 mm ne furent manafacturés qu'une seule fois pendant cette pério-
de. Ceux de 26 mm ne furent jamais fabriqués. La principale production de
ronds & encoche était également de 12-16 mm. Ceux de 20 mm furent produits en
1975, 1976, 1978 et 1979. Ceux de 11 mm, 13 mm, 18 mm et de 32 mm ne furent
fabriqués qu'une seule fois. Quant & ceux de 26 mm et 27 am, ils ne furent
jamais produits.

Les produits d'acier laminés a froid fabriqués par le passé étaient des
feuilles et bandes laminées 3 froid et des feuilles & chaud : 1 603 tonnes en
1975, 8 164 en 1975, 2 249 tonnes en 1976. La production s'interrompit alors
jusqu'a ce que les aciéries de Maluku aient commencé la fabrication de produits
laminés & froid aprés 1l'importation de 2 000 tonnes de bobines de feuillard
laminées i chaud. A 1'heure actuelle la production est arrétée mais des tra-
vaux d’'entretien sont effectués.

4.4 Ventes et prix des produits sidérurgiques nationaux

Tableau 19. Ventes totales et montants des taxes payées

Année Total des ventes Prix & la tonmne Taxe
(en zaires) (en tonnes) (en zaires) {zaires)
1974 329 056 904 364 8 507
1975 5 119 730 16 786 305 91 506
1976 6 064 874 11 273 538 209 265
1977 6 762 700 9 661 700 213 237
1978 6 433 700 9 191 700 492 438
1979 19 182 464 8 672 2 212 1 429 399
1980 21 551 004 4 878 4 418 1 093 949
1981 71 190 028 7 196 9 893 6 490 400
1982 36 653 565 3 705 9 893 3 405 097
1983 33 618 000 1724 19 500 1 974 997
1984 29 399 650 1 330 22 105 2 602 210
1985 31 128 640 1 424 21 860 3 867 194
1986 17 150 985 681 25 185 2 080 434
1987 16 248 625 215 75 575 2 552 564
1988 0 1 987 0 0

Le tableau 19 nous montre les chiffres de ventes, le tonnage vendu, le
prix 4 1la tonne et le montant des taxes payées de 1974 A 1987. La production
de 1 987 tonnes en 198& ne concerne que les 9 premiers mois de 1l'année (jusqu'ad
septembre), comme il a déji été précisé. Les chiffres furent calculés A partir
des informations fournies par la SOSIDER qui ajoute une marge de 20 pour cent a
ses produits quand elle les vend 4 des tiers partis. La taxe sur les produits
vendus aux grossistes était de 20 pour cent jusqu'en 1982, 18 pour cent de 1982
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4 1988 et de 12 pour cent en 1988. La taxe sur les produits vendus aux fabri-
cants et aux traitants est & présent de 3 pour cent.l7?/

La direction signala qu'elle avait rencontré plusieurs problémes de
marketing depuis 1982. On posa les questions suivantes 4 la Direction et aux
gens de 1'entreprise : Comment vendez-vous vos produits ? Avez-vous une stra-
tégie de marketing ? Leur réponse fut qu'ils n'avaient jamais eu de problémes
4 écouler leur production et gue leurs clients, quels qu‘'ils soient, venaient
chercher leur commande 3 1'usine et ils utilisaient leurs propres transpor-
teurs. Quand la SOSIDER redémarrera ses opérations selon le plan de production
que nous avons établi pour elle, elle aura besoin d'une trés bonne stratégie de
marketing.

Les aciéries de Maluku doivent compter sur son marché intérieur pour la
réalisation de la totalité de son chiffre d'affaire pendant les quelques années
4 venir, mais i 1'heure actuelle de nombreuses compagnies dépendent d'aciers
importés. Tout d'abord, les aciéries de Maluku doivent 3 nouveau faire face au
probléme de la recherche d’'une clientéle car ils ne savent pas si les clients
étaient raisonnablement satisfaits des produits et services offerts par les
aciéries de Maluku. Cependant il est i noter que quelques clients considé-
raient que la qualité, la livraison et la diversité des produits pourraient et
devraient étre améliorées.

Les aciéries de Maluku devraient empécher 1'opérateur d'importer du maté-
riel que les aciéries peuvent elles-mémes produire, sans compter sur un systéme
de licence d'importation, ce que les opérateurs de la SOSIDER faisaient jusqu’'i
récemment.18/ La SOSIDER va faire face & la concurrence des produits sidérur-
giques importés sur lesquels de nombreux anciens clients de la SOSIDER dépen-
daient du fait de 1'incapacité des aciéries de Maluku 3 offrir un approvision-
nement constant. De nombreuses compagnies peuvent maintenant importer des pro-
duits sidérurgiques assez librement s’'ils ont des réserves de devises étrangeé-
res.

La SOSIDER et les aciéries de Maluku doivent faire un important effort
dans le domaine du marketing de leurs propres produits sidérurgiques. Elles
doivent aussi encourager les fournisseurs 4 adapter les conceptions ou dimen-
sions de leurs produits afin d'accommoder les produits fabriqués aux aciéries
de Maluku. Cela n'a jamais été essayé par le passé. Si les aciéries de Maluku
continuent A produire de l'acier au niveau projeté, il y aura un excédent sur
certains produits qui seront disponibles pour 1l'exportation. Par conséquent la
diversification de la gamme des produits disponibles et 1'amélioration de la
qualité et de la livraison permettront 1l'élargissement du marché intérieur.
Etant donné le nombre limité de produits, une politique active de vente devra
étre suivie avec une sélection attentive des marchés les plus rémunérateurs.

17/ Il y a divergence entre le montant des taxes payées et le tonnage
d'acier vendu.

18/ Note : Ce systéme de licence d'importation a en partie découragé
1'aciérie de Maluku d'améliorer son efficacité, la qualité de ses produits et
ses efforts de ventes.
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5. L'avis de la Banque mondiale sur la réhabilitation des aciéries de Maluku

La production des aciéries de Maluku tomba de 4 390 tonnes en 1982 &
1 019 tonnes en 1983. En 1986 1'usine ne produisit rien du tout bien qu‘elle
vendit 681 tonnes de produits longs, restant de 1'année précédente. Par consé-
quent la Banque mondiale en basant son 2nalyse de la rentabilité des aciéries
sur les résultats des années 1983-86 ne pouvait plus mal choisir en fait d'an-
nées. Elle analysa aussi les pannes machines dans les coiits de production pour
1986 bien que 1'usine ait été paralysée. Elle en conclut que le coiit d°'opéra-
tion de 1l'usine était trop élevé, que trop de pétrole avait été utilisé, gqu’'il
y avait trop de travailleurs et que le niveau de la capacité d'exploitation
était trés souvent éloigné des chiffres nécessaires 3 la rentabilité financié-
re. Finalement elle déclara que la SOSIDER ne pouvait pas opérer l'usine de
facon rentable méme avec les subventions du gouvernement qui auraient du étre
dépensées, selon elle, de maniére plus productive.

L'analyse de 1la Banque mondiale est correcte. Des erreurs dans la gestion
aussi bien que dans les secteurs financier, technique, et marketing sont les
causes de la situation critique comme on peut le voir dans le tableau 20. La
Banque mondiale prévoit aussi une diminution de la demande sur les marchés in-
térieurs et A 1l'exportation. Elle en vient a la conclusion gque la seule option
rationnelle est la liquidation de 1'entreprise aussitot que possible.

Tableau 20. SOSIDER - Revenus déclarés

1983 1984 1985

Ventes

{(er millions de zaires) 28 4 51

{en tonnage) 1 724 1 330 1 424
Production (tonnage) 1 019 2 603 947
Cout

en zaires/tonne 3 925 425 1 605

main d'oeuvre (en z/t) 1 200 233 91
Coiat (en %)

en équipement 16 (36%) 3 (10%) 31 (47%)

de la main d'oeuvre 16 (36%) 22 (73%) 28 (42%)

divers 12 (28%) 5 (17%) 7 (11%)

Total 44 (100%) 30 (100%) 66 (100%)

Profit ou perte -16 4 -15
Autres charges 5 6 6
Intéréts 2 3 4
Amortissement 1 1 1
Perte nette 24 6 25
Subventions 26 42 36

Note : Les parenthéses sont ajoutées par 1'auteur.

Source : République du Zaire.

Etudes sur la réforme des entreprises

publiques. Composante B., vol. IV, !tudes individuelles des entreprises non-

coprmerciales, février 1988.
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En 1987, une comparaison fut faite entre la déclaration financiére de la
SOSIDER et celles de quatre autres compagnies. La compagnie "A" a une mini-
aciérie intégrée (réducteur direct - haut fourneau 4 arc électrique - laminoir)
qui produit plus de trois millions de tonnes. La part de la main d'oeuvre dans
le coiit de production est de 21 pour cent; 1le coit de la main d'oeuvre est de
59,1 dollars la tonne. La compagnie "B" posséde un OHF, c'est-a-dire un haut
rourneau i pétrole et manufacture 70 000 tonnes. La part de la main d'oeuvre
dans le coit de production est de 5 pour cent, soit 27,6 dollars la tonne. La
compagnie "C", par contre, recoit des billettes de sa filiale et fabrique des
barres renforcées utilisant pour leur fabrication ses propres installations
dont la capacité de production est de 90 000 tonnes. La part de la main 4'oeu-
vre dans le coit total de la production est de 7 pour cent, soit un coit i la
tonne de 15 dollars. La firme "D" posséde une mini-aciérie intégrée (conver-
tisseur 4 soufflage d'oxygéne - chaudiéres - laminoirs) et fabrique des pro-
duits longs et des produits plats. Le coit de la main d’'oeuvre A la tonne est
de 62 dollars et le coit horaire du travail est de 3 dollars, ce qui est bien
inférieur a celui du Vénézuéla de 3,5 dollars.

Le coiit de la main d'oeuvre & Maluku est en évidence anormalement élevé
mais les coits d'équipement ne sont pas aussi élevés que la Banque mondiale le
prétend. Bien sir ils sont élevés si seuls les revenus de 1986 sont considérés
car 1986 fut 1'année qui a connu les problémes de gestion les plus graves, bien
que 1l'usine regit 47 millions de zaires de subventions de la part du Gouverne-
ment.

Dépréciation Intéreéts
¥ain + taxes + couts
Equipement d'oeuvre financiéres financiers
{en pourcentage)

Maluku 33 46 2 19
"A" : Vénézuéla 24 21 28 27
"B"” : Banladesh 80 5 9 6
"C" : Trinidad et Tobago 11 7 12 10
"D" : Brésil 69 16 5 10

Nous pensons que l°'analyse générale de la rentabilité des aciéries de
Maluku faite par la Banque mondiale n’'est pas juste envers la SOSIDER car la
production moyenne annuelle de 1975 & 1981 était de 9 665 tonnes, chiffres qui
montrent que l'usine opérait i profit méme si d'autres coiuts tels que les inté-
réts et 1'amortissement devaient se grever dessus. Cette remarque fait unique-
ment référence A4 la production d'acier laminé i chaud car nous ne prenons pas
en compte le laminoir A froid qui ne fut jamais financiérement viable du au
manque de demande et aux capacités techniques de 1’'usine. En cela notre point
de vue concorde avec 1’'avis de la Banque mondiale.

L'équipe de 1'ONUDI qui a fait cette étude est convaincue que les aciéries
de Maluku peuvent fonctionner de fagon profitable. Si la Banque monc iale dési-
rait vraiment revitaliser 1'usine, elle aurait di analyser les chiffres de 1981
quand 1'usine a produit 7 482 tonnes de produits laminés 4 chaud. En 1983 et
1985 le cott de production & la tonne était trop élevé i cause du petit tonnage
produit mais en 1984 1°'usine a produit 2 603 tonnes. Le coGt de production i
la tonne de 425 dollars est bien inférieur au prix de l'acier importé. Les
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dévaluations récentes de la monnaie zairoise vis-i-vis du dollar américain de-
vraient aussi aider l'usine & étre rentable. La monnaie 2airoise a longtemps
été surévaluée, ce qui expliquait en partie les difficultés d'obtention de
devises étrangéres fortes. la politique monétaire macro-économigue du Gouverne-
ment mise i part.

6. Besoins de produits sidérurgiques au Zaire et dans les pays avoisinants

Actuellement les besoins en produits sidérurgiques du Zaire se montent i
30 000 tonnes et 1'on considére que la quantité produite est entiérement absor-
bée par le marché intérieur. On ne devra considérer 1'exportation que pour une
faible marge de produits en surplus pendant les cinq prochaines années, méme si
ics acléries de Maluku fabriquent 16 000 tonnes métriques de produits sidérur-
giques, ce qui serait le plus important tonnage depuis sa mise en route. Les
besoins en acier pour 1991 et 1992 sont estimés respectivement & 40 000 tonnes
et 42 000 tonnes; et des prévisions pour 1993-94 situent la demande entre 42 et
47 000 tonnes. Si l'économie zairoise redérarre. on peut espérer que la deman-
de sera de 55 000 tonnes.

La demande de procduits plats représente 35 pour cent des besoins totaux en
acier du Zaire et 25 pour cent des besoins des pays d'Afrique centrale. Cepen-
dant. les produits plats devront étre importés jusqu’'d ce que la demande aug-
mente suffisamment. De plus la concurrence régionale entre les pays d'Afrique
centrale est indispensable pour remettre en marche le laminoir A froid de
Maluku dont la capacité annuelle est de 150 000 tonnes car au Zaire la demande
de produits plats n'atteindra jamais 25 000 tonnes annuelles avant 1995.

Le tableau 21 montre l'apparente consommation d'acier brut du Zaire et des
autres pays de 1965 a 1990. Quand les aciéries de Maluku commencérent a fonc-
tionner en 1974, le Zaire avzit besoin de 192 000 tonnec d'acier. Entre 1969
et 1974 la moyenne des besoins en acier était de 153 000 tonnes, mais aprés
1975 ces besoins diminuérent réguliérement. l'année 1984 exceptée; et ceci plus
particuliérement pendant les années 1986, 1927 et 1988 o0 la demande fut infé-
rieure a 50 000 tonnes métriques. Par le passé, la consommation d'acier per
capita n'a jamais excédé 9 kilogrammes. Pour 1988. l'estimation est particu-
liérement basse a 0,9 kg per capita.

L'Afrique centrale en tant que telle (sauf pour les pays non mentionnés
dans le tableau 21) avait une demande annuelle totale de 364 000 tonnes d'acier,
demande qui a augmenté jusqu’a 540 000 en 1974 mais qui a ensuite diminué jus-
qu’'en 1981. Depuis lors les besoins ont augmenté bien qu'ils ne soient pas
aussi élevés qu'auparavant. Et en 1990 la dermande est estimée 4 360 000 ton-
nes. Si les besoins en acier de la Zambie et de 1'Angola sont ajoutés, les
besoins totaux pour 1991 seraient de 454 000 tonnes. Si 1°'on prend en compte
1'indice de demande des produits longs par rapport aux produits plats de 75 i
25, alors 340 000 tonnes de produits longs et 113 000 tonnes de plats seront
nécessaires pour satisfaire les besoins en ac. . de la région. Il faut encore
s'attendre 3 ce que les besoins en produits plats soient inférieurs & la capa-
cité de production de ces produits des aciéries de Maluku.

La Commission économique pour 1'Afrigque (CEA) a estimé!®/ que les besoins
en acier brut de dix pays d'Afrique centrale seraient de 1 452 millions de

19/ Les options technologiques pour les petites aciéries ir:.égrees sont
basées sur la Réduction Directe dans les pays membres de la CEA,
ECA/IND/MET/008/87, 1988.




Tableau 21.

{milliers Ae

on

Consommation apparente A'acier

dquivalentas A'acior brutc

tonnaom métrigues)

PAYS 65 66 67 68 69 70 711 11 13 24 15 16 117 78 _79 80 8) 82 83 84 A5 86 87 88 89 90F
Cameroun . . _ . _ 100 - - - 150 - - - - - 60 - - - 80% - - =~ - 120
Congo - - - - - 27 S0 k] 44 59 32 41 41 17 32 84 27 10 62 62 60 55 32 - - 70
Gabon - - - = - 33 37 27 81 88 110 112 129 40 35 72 74 71 53 64 70* - - - - 80
Rép.
centraf. - - - - - 30 - - - 30 - = = = = =15 = = - 10" = - - - 13
zaire $S 83 67 87 120 161 163 142 138 198 97 54 81 83 63 81 62 61 42 99 66 A6 40 30E 30E 40
Burundi,
Rwanda , _ _ _ _ 33 _  _ _ s - 18 - 24 26 3% 37 38 36 30 30 IO0FE 34E 37
TOTAL 364 540 264 322 360
Angola 61 93 1233 168 122 109 130 95 123 172 52 50 $9 239 52 81 77 53 15 72 57 50 S0 A9E S2E 59
_Zamble 12 17 26 42 42 59 171 107 )26 230 68 40 52 30 47 28 15 11 9 13 27 .28 29 29E QJIF 33
TOTAL 532 942 356 406 454
Note : * = estimations de la CEA

-~ = chiffres non diaponibles

€ = estimations
Source Institut internutianal du fer et de l'acier,

Servicy des statistiques industrielles et des études

sectoriellesn,

ONUDTY,

Fédération japonaise de la aidérurgie et

-ty -
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tonnes en 1990 et de 3 734 millions de tonnes en 1'an 2000. Ces pays sont le
Burundi (44 000 t), le Cameroun (220 000 t), la Républigue centrafricaine

(33 000 t), le Congo (154 000 t), le Gabon (264 000 t), le Rwanda (44 000 t) et
le Zaire (660 000 t). Cependant si 1'on se fie aux statistiques concernant les
izportations d'acier données par la Commission économique pour 1'Europe (CEE},
les chiffres des demandes pour l'année 1990 sont trop optimistes, étant donné
que les importations d’acier de ces pays tournent autours de 15 & 18 pour cent
des importations totales d'acier. Comme par le passé, la production d'acier de
ces pays est trés faible i 1'heure actuelle. En 1981 la totalité des pays d’A-
frique ont importé 6 millions de tonnes de produits sidérurgiques, record his-
torique. Si la conscmmation apparente d'acier des pays d'Afrique centrale est
calculée d'aprés ce chiffre, la demande en acier serait au mieux de 90 000 ton-
nes, mais les importations d'acier pour 1'année 1986 étaient de 2,3 milions de
tonnes métriques. Les besoins en acier pour 1'année 1990 ont été calculés sur
ce dernier chiffre. La consommation apparente d'acier avoi-ine les 400 000 ton-
nes, bien loin des 1.4 millions de tonnes projetées par la (EA.

Depuis cinq ans il y a eu des discussions et réunions des pays de la ré-
gion sud de 1°'Afrique centrale concernant la coopération régionale pour une
aciérie intégrée qui manufacturerait des produits sidérurgiques en utilisant
les ressources locales pour satisfaire la demande de cette région. Presque
tous les participants de chacun des gouvernements parvinrent 3 un accord sur la
proposition de principe ainsi qu'au plan ;olitique, mais pas aux plans économi-
que et financier. 1Ils parlent tous de coopération entre eux mais ils n'ont
jamais conduit de recherches conjointes sur la demande en produits sidérurgi-
ques. qu’'ils soient longs ou plats. Chacun veut en tirer des bénéfices aux
dépens de 1'autre. Le Zaire veut faire réhabiliter son aciérie de Maluku grace
4 la coopération régionale, alors que les autres pays ont leurs projets d'acié-
rie qui ont été mis en sommeil.

I1 n'y a eu aucun plan d'action concret. Par exemple il n'y a aucun ac-
cord économique entre le Congo et le Zaire quil sont voisins. Les systémes de
transport et les taxes i 1'importation et & 1'exportation sont parmi de nom-
breux points qui restent i résoudre. comme le type d'échange qui doit prendre
effet entre le Congo et le Zaire en échange de 1'acier zairois exporté au Con-
go. Les instances politiques devraient se mettre au travail si la coopération
est réellement souhaitée pour la mise en place d'un développement intégré d’'une
industrie sidérurgigue pour toute la région. Quelques économistes proposent
que le Zaire et les pays d’'Afrique centrale obtiennent leurs produits sidérur-
giques du Zimbabwe qui a une capacité de production substantielle; cependant
ce n'est pas une proposition trés sage car l'usine située au Zimbabwe ne fonc-
tionne pas trés bien et ne pourra pas bien fonctionner pendant quelque temps
car elle a besoin de son propre programme de restructuration. De surcroit il
n'y a aucune coopération méme entre les pays du FTA.

I1 est vrai qu'il existe une demande substantielle pour les produits sidé-
rurgiques mais il n'y a que deux aciéries en Afrique centrale. Pour les pro-
duits longs, le Cameroun a une usine de laminage (capacité de laminage i chaud
de 40 000 tonnes) et le Zaire a une capacité d'acier liquide de 250 000 tonnes
(c’'est-2-dire 250 000 tonnes d’'acier laminé, soit une capacité de 100 000 ton-
nes d'acier laminé 3 chaud alors que pour les produits laminés 4 froid la capa-
cité est de 150 000 tonnes),

Méme si 1°'Angola a une capacité d’acier liquide de 35 000 tonnes et une
capacité de laminage de 50 000 tonnes pour les produits longs, la demande de
produits sidérurgiques de la région ne peut étre satisfaite. Cependant les
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aciéries existantes de la région n'ont enregistré qu‘un taux d exploitaticn
trés faible 2 cause du manque de matiéres premiéres et d°échanges commerciaux
entre les pays.

* Figure 7. Variation de la consommation d'acier au Zaire
per capita avec le PNB per capita
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Les pays qui ont des aciéries et des la=inoirs pour produits longs doivent
revitaliser leurs usines au moins au point d'éguilibrer pertes et profits avant
que la coopération ne commence de facto. Autrerment les entreprises ne seraient
pas viables sans exportation, et compter seulement sur l'exportation signifie
qu'il n'y aura pas de développement d'industries de transformation pour le dé-
veloppement intégré des industries du fer et de 1'acier dans le pays. A long
terme cela finira par étrangler et 1'économie du pays et ses industries. L'aug-
mentation rapide et récente de la partie du capital généré dans le PIB du Zaire
n'a pas encore engendré de développement & grande échelle des manufactures.
C'est parce que les liens industriels, entre autres choses, n'ont pas été cor-
rectement établis. La restructuration des aciéries de Maluku est une nécessité
urgente pour promouvoir la formation d'un lien reliant les industries de biens
de production et celles de biens de consommation.

L'augmentation de la demande en produits sidérurgiques au Zaire peut étre
facilitée si 1'économie zairoise redevient stable comme 1'indique le tableau 1
dont la période considérée montre le maintien d'une variable positive. Cette
relation possi*le entre la consommation d'acier et le PIB signifie que les res-
sources se dépiacent de facon croissante vers des secteurs utilisant plus
4'acier, comme des formes plus avancées d'agriculture, d'extraction de minerai,
de transport. et autres développements d'infrastructure et d'industries, au fur
et 4 mesure que le PIB per capita augmente. Le potentiel du développement de
1’économie zairoise est favorisé par la part grandissante du capital brut géré-
ré. Cependant pcur décoller de son niveau de sous-développement, une éconorie
comme celle du Zaire a bessin de génération 2e capital si 1'industrialisaticen
doit se développer sans accroc i l'intérieur du contexte économique général.
Par chance. il semble que la génération du capital connaisse une progressicn
ascendante et 1°on peut espérer que la consommation d'acier augmentera parallé-
lement 4 une progression stable de son industriaiisation et du développenent de
son infrastructure.

7. Importation de produits sidérurgiques par le Zaire et les pays voisins

Le tableau 22 indique la totalité des importations de produits sidérurgi-

ques finis ou semi-finis dc 1965 4 1986 au Zaire et dans tous les pays afri-
cains en développement, excepté 1’'Egypte qui imperta 976 000 tonnes en 1986.
A elle seule, 1'Egypte importa 1 949 000 tonnes métriques en 1985 ce qui repré-
sentait 37 pourcent du total des pays africains en développement. L'Egypte est
avec 1°Algérie le lus gros importateur de produits sidérurgiques parmi les pays
africains en développement. Un groupe de 7 pays importa 253 800 tonnes en 1975
et 294 300 tonnes en 1980. Le volume moyen des importations de 1970 3 1986 est
de 265 000 tonnes. Ce volume peut se maintenir pendant une autre dizaine d’'an-
nées.

Les importations d’'acier par le Zaire ont atteint un record de 130 000 ton-
nes en 1970 mais elles ont chuté jusqu'd 73 000 tonnes en 1975. Vers 1984 elles
chutérent encore jusqu’a un seuil de 72 000 tonnes et en 1986 le Zaire importa
respectivement 48 000 et 19 000 tcnnes. Le volume des importations en 1986
représentait aoins de la moitié de ce qu'il était en 1985, indiquant que
1'activité économique du Zaire ralentit.




Tableau 222. ITmportationas totale: 9 produits smidérurgigues

finis et memi—-—finia Adanas les
pays africains en développement
(en mMmilliers de tonnes métriqguem)

PAYS/année 19¢s 1970 1975 1978 1979 1930 1981 1582 1983 1986 1985 1986

) Angola 45,6 85,0 37,6 28,2 39,1 SBy6 64,9 38,0 18,9 5Ll 40,0 35,7
Rwanda ' 38 10,1 32 15,0 15,9 18,1 21,9 23,7 27,1 28 26,7 22,3
Congo Wyl 19,9 236 126 23,0 66,6 63,6 47,1 W7 65,2 42,0 23,3

i Gabon - 23,9 29,8 28,7 2,7 59,8  SI,0 49,4 34 468 47,7 15,3
Tanzanie - 62,5 55,2 99,8 74,1 67,8 31,9 65,2 68,6 58,3 56,1 42,4
Ouganda - 22,3 42 2,8 2,2 9,4 76,0 434 3,9 7,0 130,7 23,8
Zambie 8,9 A7 50,6 20,0 24,9 23,0 11,6 8,8 7,0 1,3 63 23,6
TOTAL 83,1 28,4  253,8  211,1  203,9  294,3  326,7  275,6  207,6  248,3 349,8  186,1
Zaire 3,1 10,9 73,9 45,5 50,2 60,0 50,7 43,0 3,2 71,5 48,1 _ 19,0
Afrique

) entiére 2 73,1 3 124,7 & 885,10 4 884,S 4 651,0 6071,8 S5 864,8 1 626,7 4 177,2 & 7,2 & 031,0 2 362,8

NOTER : - = information non diaponible

* = les chiffres du Gabon pour 196% sont inclus dans ceux du Congo

Source : CRE 1928

_L’-



_‘8-

Tableau 23. Changements structurels des importations
de produits sidérurgiaues
{en pourcentace)

Produit/année 1970 1974 1978 1980 1981 1982 1983 1984 1985 1986
Billettes & semis 5.9 10,0 11,4 11,5 11,7 13,3 10,9 13,9 19,3 18.2
Produits longs 36,6 40,4 40,3 40,9 41,6 42.7 37,0 45,0 30,4 27.4
Produits plats 31,5 31,7 25,9 25,6 25,4 25,2 32,9 25,0 27,7 34,0
Cables 3,8 3,2 3,3 3,0 2,2 2,7 3.2 2,9 2,8 6,0
Tubes, raccords 22,2 14,7 19,1 19.0 19,1 16,1 16,0 13,2 19,8 14.4

Total 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100

Source : CEE 1988.

Si 1'on exclut 1'Afrique du Sud, les importations africaines sont passées
de 2 734 millions de tonnes en 1965 4 4 885 millions de tonnes en 1970. Aprés
une perte de vitesse en 1978 et 1979, les importations ont augmenté en 1980
(année ou elles atteignirent leur maximum) pour tomber a4 4 177 millions de ton-
nes en 1983. En 1986 les pays africains ont importé 2 362 millions de tonnes.
La part des importations des produits sidérurgigues de 1°'Afrique a fluctué
autour de 5,5 pour cent au cours de 17 derniérec années. En 1982 la part des
produits sidérurgiques importés de la CEE et des autres pays européens a écono-
mie de marché était supérieure 4 30 pour cent: les importations en provenance
d'Amérique latine et d'Asie représentaient environ 5 pour cent des importations
totales des pays africains. La plus grande partie des importations totales
africaines, soit 36,6 pour cent, consistait en produits longs de toutes catégo-
ries. Aprés 1970, il y a eu une tendance 4 la hausse et vers 1984 le pourcen-
tage total des produits longs tous confondus était passé a 45 pour cent.

Les produits plats sont une autre catégorie importante des importations
sidérurgiques de la région. Cependant, pendant la période considérée, le pour-
centage de ces produits a décliné, passant de 31.5 pour cent en 1970 & 25 pour
cent en 1984, année aprés laquelle le pourcentage recommenca A augmenter. Le
pourcentage du groupe des billettes et des semis est passé de 5.9 pour cent en
1970 4 18,2 pour cent en 1986 pendant que le groupe des tubes et raccords a dé-
cliné passant de 22,2 pour cent 4 14,4 pour cent en 1986 (voir le tableau 23).

Le Zaire a principalement importé des produits longs, des produits plats.
des tubes et des raccords comme 1l'indique le tableau 24. Le pourcentage des
produits plats importés est trés élevé en comparaison des chiffres des importa-
tions des régions avoisinantes. Mais cela ne signifie pas que le Zaire ait
besoin de plus de produits plats que de produits longs. Au cours des 23 der-
niéres années les produits longs ont représenté la demande principale du pays.

Si 1'apparente consommation en acier des produits sidérurgiques est prise
en ligne de compte, cela apparait évident A travers la production des produits
longs par les aciéries et la fonderie de Maluku. Par le passé, le¢ Zaire devait
importer plus de produits plats du fait de 1°'incapacité des aciéries de Maluku
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de produire des produits laminés 3 froid. Le Zaire devra importer plus de pro-
duits plats dans les cing années a venir Jjusqu’a ce que les aciéries redevien-
nent opérationnelles comme laminoirs a froid. Les feuilles plates sont trés en
demande au Zaire qui en importa une moyenne de 9 600 tonnes entre 1981 et 1986.

Tableau 24. Changements structurels des importations
de produits sidérurgigues au Zaire
{(en pourcentage)

Produit/année 1981 1982 1983 1984 1985 1986
Billettes et semis 14,2 4.0 0.0 0.0 0,0 0,0
Produits longs 24,8 23.4 54.8 38.8 23,0 17,9
Produits courts 45,7 55,2 32.0 38,8 35,5 62.5
Fil ébauche 1.6 2.8 1.7 1,0 1.% 0.4
Tubes et raccords 13.7 14.9 11.%8 21.4 40.0 19.2
Total 100 100 100 100 100 100

Production de plats

de Maluku a/ 0 396 760 533 11 0
Production de non-

plats de Maluku a/ 7 482 4 086 259 2 070 936 0
Production de 1la

fonderie en produits

sidérurgiques a/ - 2 425 3 446 5 886 5 74¢ 3 559

Légende : - = chiffre non disponible
a/ = en tonnes métriques

Source : CEE 1988.
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Tableau 25. 1mportation totale des produits sidérurgiques finis et semi-finis
par le Zaire et les autres pays africains en développement
{en milliers de tonnes)

Acier Matériel Banda-
Lingots Feuilles feuil- pour Fil Tubes ges de
Produits et Sections Sections de moins lard et Plaques voie ébau- Fil et roues &
semis fortes faibles Plaques de 3 mm bande d'étain ferrée che d'acier raccords essieux Total
Destination 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13
1986 Afrique 431,07 122,82 359,69 109,34 521, 57,35 117,67 69,97 88,69 142,89 340,19 2,20 2362,89
2aire - 0,39 2,25 1,24 8,92 0,62 1,14 0,16 0,58 0,08 3,67 0,00 19,05

1985 Afrique 627,76 222,89 546,47 123,68 577,05 52,67 147,12 105,97 102,91 95,40 €43,%1 1,36 3247,19
2aire - 0.29 3,64 1,3 6,08 0.1 0,49 1,03 0,36 0,38 9,89 0,01 24,19

1984 Afrique 584,67 382,35 1209,35 187,45 652,39 50,77 162,81 133,80 150,30 124,73 554,43 3,42  4196,94
Z2aire 0.01 4,64 12,80 11,38 13,61 1,63 1,53 9,69 0,59 0,76 15,58 0,31 7%,53

- 06§ -

1983 Afrique 328,24 260,36 566,93 i87,00 605,56 51,88 141,79 134,49 134,04 97,30 480,35 20,19 2990,13
Zaire 0.00 1,30 3,32 3,84 4,64 0,93 0,88 12,01 0.11 0.54 3,60 0,00 31,19

1982 Afrique 501,80 217,87 651,09 144,11 810,96 57,48 180,70 74,37 164,60 92,05 723.62 8,12 3362,7
2aire 1,74 2,17 7.44 4,96 9,24 0,35 0,99 7,40 0,38 1,22 6.44 0,13 43,06

1981 Afrique 688,59 264,67 1868,54 256.43 1048,10 76,39 165,61 70,38 167,21 130,04 1125,93 2,96 5864,85
2aire 7.25% 2,51 9,08 5,89 14,94 0,74 1,66 0,02 0,32 0,82 6,99 0,52 50,74

Note : L'Egypte est exclue.

Source : CEE 1988.
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8. Nouveau programme de production des aciéries de Maluku de 1989 & 1995

Tableau 26. Plan de production des aciéries de Malilu
{en tonnes métrigques par produit)

Année 1989 1990 1991 1992 1993 1994 1995

Production
laminée &
chaud 7 500 15 000 25 000 30 000 30 000 40 000 50 000

Taux

d'exploitation

par rapport a

la production

maximale 3% 6% 10% 12% 12% 16% 20%
(250 000 t)

Taux d'utili-

sation du lami-

noir a chaud 7.5% 15% 25% 30% 308 40% 50%
(100 000 t)

Le tableau 26 montre le programme de production jusqu’en 1995 recommandé
par notre groupe d'experts. En 1975 et 1979. les aciéries ont enregistré une
production d'acier de 16 512 et 12 603 tonnes métriques respectivement, comnme
le montre le tableau 17. mais pour la premiére année, 1'équipe d'experts a éta-
bli un objectif de production de 7 500 tonnes pour Maluku. L’'une des raisons
pour ce chiffre est que la production maximale des aciéries était de 7 482 ton-
nes quand les experts italiens partirent. Et l'on a pensé que les aciéries de
Maluku pourraient produire 7 500 tonnes si elles pouvaient recevoir suffisam-
ment de matériel nécessaire pour les remettre en route. La production pour la
deuxiéme année est fixée a 15 000 tonnes métriques, soit le double de 1'année
précédente; et le raisonnement derriére cette décision est le méme : si suffi-
samment de matériel est recu, toute la production peut étre vendue: il y a suf-
fisamment de techniciens et d'ouvriers capables de la faire fonctionner, mais
un directeur de gestion devrait étre embauché afin de superviser l'ensemble des
opérations sous contrat de gestion.

Afin de continuer cette production de 7 500 tonnes en 1989, il faudra une
somme de 534 millions de zaires : 168 millions pour les frais fixes, et
366 millions pour les colts variables. $Si les aciéries de Maluku peuvent pro-
duire 15 000 tonnes en 1989, elles ont besoin de 900 milions de zaires. Si
1'on envisage Ja production de 20 000 tonnes, 985 millions seront alors néces-
saires. Ainsi si 1'on prend en compte l'inflation des années A venir et si
1'usine veut produire plus que le plan de production établi. alors le montant
nécessaire peut atre estimé.

La “erniére inportation 4 effectuer pour un fonctionnement opérationnel
est celle d'un pont roulant qui coiute 52.5 millions de zaires. Cependant cet
achat n'est pas si urgent qu'il ne puisse attendre la fin de 1'année. D'ol le
colt de production affiché ci-dessous.
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Les matiéres premiéres que la SOSIDER peut sbtenir localement (208.5 mil-
lions de zaires) sont la ferraille, les fuels. les combustibles (compagnie du
gaz), 1'électricité, la pierre a chaux, e‘r.

La totalité du capital nécessaire d 1'élaboration de produits sidérurgi-
ques se chiffre comme suit :

15 000 tonnes métrigues 7 500 tonnes métrigues
(er millions de zaires)

Coit variable 315 157.5
105 _52.5
417 208.5
Cout fixe __168 168.,0
1 005 586,5

Cout par tonne 67 000 Z 78 200.0 2
1§ = 205 zaires (S 326.8) (S 381.4)

Si 1'on exclut le cout de rénovation du pont roulant du total. le cout
fixe reste identique mais le coat variable différe considérablement. L'usine
de Maluku doit dépenser 374 millions de zaires et importe les matiéres premié-
res mentionnées ci-dessus dont le cout s'éléve & 160 millions de zaires. soit
780 487.8 dollars. Le cout de la production s'éléve a4 534 millions de zaires
et le coit par tonne est de 71 200 zaires. soit 347.3 dollars. a un taux de
change de un dollar pour 205 zaires (voir tableau 27).

Avec une bonne campagne de marketing et la vente de toute sa production,
la SOSIDER peut faire un profit de 3,5 millions de dollars. Le prix de vente
des barres de renforcement étant de 814 dollars (166 870 zaires) la tonne. et
le coit de 347,3 dollars (71 196 zaires) la tonne. la différence constitue la
marge bénéficiaire. En fait, elle est plus faible car les couts fixes
{168 millions de zaires) comprennent les coits de main d'oeuvre. les charges
financiéres, les assurances, etc. Les colts variables se divisent en deux :
{a) la matiére premiére que la SOSIDER est en mesure d'acheter dans le pays
méme avec la monnaie locale et (b) 1a matiére premiére importée et payée avec
une devise forte. C'est pourquoi la SOSIDER devrait essayer de trouver une
compagnie qui lui fournirait la matiére premiére en échange de produits side-
rurgiques provenant des aciéries de Maluku. Ceci leur permettrait d'économiser
et les devises étrangéres et les frais d'une campagne de marketing pour la ven-
te outre-mer. 1I1 y a beaucoup de pays industrialisés qui pratiquent cette mé-
thode dans d'autres régions de 1'Afrique et de 1'Asie. Si les aciéries de
Maluku pouvzient produire 25 000 tonnes de produits sidérurgiques, le coit de
production s’'éléverait a4 240 dollars par tonne, ce qui serait tout a fait com-
pétitif sur le marché international. Ainsi en 1987, un producteur d'acier EAF
au Pérou produisait une tonne de barres nervurées a 648 dollars (plus cout fi-
nancier)2?9’ ce prix comprenant 95 dollars pour le colt de main d’'oceuvre et
553 dollars pour la matiére premiére.

Les coits variables avancés par la SOSIDER pour la réhabilitation des
aciéries de Maluku se décomposent comme suit :

20/ Base de données : Etudes sectorieiles. ONUDI, 1988.




- 53 -

Importations :

160 millions de zaires
- matiére premiére +

- matiére premiére réfractaire, 768 292 dollars = 160 millions de zaires
- matiére premiére pour la

rénovation du pont roulant, 256 097 dollars = 52,5 millions de zaires
Disponibles localement : 206 millions de zaires (1 004 878 dollars)

I1 faut que la SOSIDER importe de la matiére premiére opérationnelle a sa-
voir des matériaux de remplacement et réfractaires, pour une valeur de 160 mil-
lions de zaires (780 487,8 dollars) c.a.f. port de Matadi (Zaire). Les acié-
ries de Maluku ont besoin de devises étrangéres que le Gouvernement zairois
pourrait fournir a raison de 100 dollars la tonne. La SOSIDER pourrait alors
suivre le plan de production A condition gue trois experts soient engagés pour
superviser la gestion. les finances et le parketing ainsi que les groupes de
techniciens. cette expertise faisant défaut er ce moment.

Les matiéres premiéres nécessaires au fonctionnement des aciéries sont les
suivantes :

1. Argon

2. Bouchons de poche

3. Busettes de poche

4. Busettes pour cuves de tournage

5. Electrodes 507 x 1 800 mm avec manchon

6. Ferro-manganése

7. Ferro-manganése-siliciurm

8. Ferro-silicium

9. Ferrous 400 - type N accuthermt

10. Fluor. type N VA CAF 2 75/85 % - GR : 3-30 nm
11. T3le d'amiante

12. Busettes d'entrée de poche
13. Silicide de calcium

14. Thermocouple - typ N ptpt rh 10 %, 1 200 mm
15. Protean 192 - type N isotherm gr

16. Joints normaux (férole)
17. Ferro-alliage

Les matériaux réflecteurs consistent principalement en :

18. BG 40 - type N en pulvérisateur

19. Chaleur normale, type N gt - universel
20. F.40C

21. HL-7-type N magnésite fritté 005

22. Permasit A - type N go- universel

23. RBM 97

24. Scaligum 3 - type N gum 80

25. Arile réfractaire - type N, aerstop - B
26. Supersinter - 75

27. Purotab - type N 95 tab

28. Autres matériaux réfractaires pour four 2 arc
29. Electrodes et graphite.
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(en millions de zaires!

Ventilation des coits dans la production de barres nervurées

7 500 15 000 20 000
Cout fixe 168 168 168
Coit variable 366 732 817
(160 pour les (315 pour les (400 pour les
importations) importations) importations)
Cout total (intéréts
et amortissements 534 900 985

exclus)

Cout par tonne &
$1 = 2052

Prix de vente (marge
bénéficiaire de 20%)

Prix international
fob Bruxelles

Prix d'importation

(71 200 Z/tonne)

S 3417.3

S 416.7

S 300

S 814

(60 000 Z/tonne)

S 292,6

S 351,1

S 300

S 814

(49 250 Z/tonne)

$ 240.2

S 288.2

s 300

S 814

Dans ce plan de production. on suppose que le Gouvernement fournira
100 dollars en devises étrangéres par tonne produite pendant 4 ans, jusqu’'ad ce
que toutes les piéces de rechange aient été remplacées et que toutes les répa-

rations mineures aient été effectuées.

La SOSIDER rembourserait sa dette en

zaires de sorte que les importations urgentes de matiére premiére réfractaire
ou autre et de piéces de rechange ne posent aucur probléme.
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Tableau 28. Transactions effectuées entre le Gouvernement et SOSIDER
(aux prix de 1988)
Additions SOSIDER en Revenus en Accumulation
GOUVERNEM. considérées milliers de Z erillions de Z de profit
1989
janv. $781 000
inflation, 1 251.50
déc. faible intéreét 160 1cC5 717 551 250 2
1990
janv. $781 000 Profits restants
inflation, 2 503.05 de 1989 :
déc. faible intérét 160 10% 1 435 102 500 z
1991
janv. S$781 000 Profits restants
inflation. 4 171,75 de 1990 :
déc. faible intérét 160 105 2 391 837 500 Z
1992
janv. $781 000 Profits restants
inflation, S 006.10 de 1991 :
déc. faible inteérét 160 10% 2 870 205 000 Z

Les chiffres en dollars donnés sont ceux de 1988 de sorte que, s'il y a

inflation, ils augmenteront.

Quoi qu'il er soit.

ceci ne constitue pas un pro-

bléme car cette augmentation peut étre absorbée par une augmentation des prix
L’'achat de la matiére premiére et des piéces de rechange

nécessaires A la bonne marche des aciéries de Maluku ne pose aucun probléme a
la SOSIDER et il serait avantageux pour elle si aucun intérét n'était imposé
sur les préts accordés par le Gouvernement.

de vente locaux.

Le profit étant de plus de 57 pour cent (95 673,5 / 166 870), 1'accumula-
tion du profit de quatre années permettrait 4 la SOSIDER de faire ses propres
projets et de promouvoir une coopération régionale au sein des pays d'Afrique

centrale.

fit resterait de 51 pour cent, comme 1'indique le tableau 28.

Méme si le prix de vente était fixé 4 100 dollars la tonne, le pro-

Les trois experts en gestion. finances et marketing et ingénieurie de-

vraient s'efforcer de réduire au minimum les frais supplémentaires qui apparai-
tront sirement (frais de marketing, formation de main-d'oeuvre. transport, ap-
provisionnement en ferraille pour les années 4 suivre et remboursement des det-
tes (s'il y en a) sur les fonds de roulement).

Pour que ce plan de production soit effectif, il est recommandé que le
Gouvernement n'impose aucune taxe sur l'importation des matiéres premieéres et
des piéces de rechange durant quatre ans (de 3 pour cent actuellement) et qu'il
demande aux industries consommatrices 4'acier d'acheter les produits sidérurgi-
ques A la SOSIDER, ce en augmentant les taxes sur les importations de produits
finis disponibles localement.
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9. Prix et fixation des tarifs d'importation des produits sidérurgiques

Le coit des produits d°'expoctation généraux FOB Anvers sont donnés ci-des-
sous. A 1l'aide de ces tarifs, on peut calculer le prix de vente des Parres
nervurées laminées & chaud et des bobines larinées & froid enm utilisant un taux
de change ée un dollar pour 233,34 zaires (moyenne de septembre 1988)2!-.

Tableau 29. Tarifs d’importation de produits sidérvrgiques

Barres nervurées Bobines iaminées
a froid
dollars zaires dollars zaires
Prix de base 3oo 70 000 475 110 830
Transport 43 10 000 43 10 000
Taxes d'importation 21 S 000 21 S 000
Prix d'importation (Kinshasa) 364 g5 000 539 125 go¢
Marge de bénéfice faite
par l'importateur 514 120 000 761 177 600
Prix de gros 685 160 000 1 014 236 800
Prix de détail 814 190 000 1 200 281 200

Le tableau 29 a été établi aprés discussions aver la direction de l'usine
de Maluku et avec un directeur financier de lz SOSIDER au siége social de
Kinshasa. En conséquence. les chiffres donnés pour la taxe d'importation de
bobines laminées & froid ne sont pas exacts. Ainsi les prix des barres nervu-
rées et des bobines laminées a froid vont de 300 2 B14 dollars et de 475 a
1 200 dollars respectivement. L'un des resrvonsables financiers a déclaré que
durant la récession économigue. le prix des barres nervurees était descendu a
140 000 zaires, soit 682.9 dollars. Jusqu’'en 1982. il fallait la permission de
la SOSIDER pour pouvoir importer de 1l'acier mais ce genre de protection n'exis-
te plus aujourd'hui. L'importation d'acier. quelle qu’'en soit la quantité. est
possible tant que 1'importateur posséde des liquidités en devises étrangéres et
paie ses taxes d'importation.

On calcule le seuil de rentabilité des produits aiminés A chaud A 1'aide
du tableau donnant la somme nécessaire au fornctionne~ t de l'usine de Maluku
pour 1989. Elle fonctionne 3 profit méme si elle v .duit 5 000 tonnes car.
selon le président de la compagnie, le Gouvernement a annulé la dette qu’elle
avait accumulée. Le colGt de production de barres nervurées peut donc aller de
350 4 400 dollars. Si l'usine produit 7 500 tonnes par an, elle pourrait ren-
bourser sa dette accumulée sur ses fonds de roulement de 1988 (s'il y en a).

21/ En octobre 1988, le prix des billettes au Brésil est de 245 a
250 dollars par tonne f.o.b. Brazil. Le oriy des barres nervurées f.o.b.
Brazil est de 261 A 281 dollars par tonne. Le prix d°'exportation des fils
ronds laminés est d'environ 285 dollars par tonne f.o0.b.
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II. PLANIFICATION POUP MINI-ATIERIES INTEGREES BASEES
SUR LE FER DIRECTEMENT PEDMJIIT AU ZAIRE

1. Ressources nécessaires aux usires de fahrication de fer et d’acier

h petite échelle, le procédé de réduct:on directe/haut-fourneau électrique
peut étre efficace. Ceci peut méme constituer up avantage décisif 13 ou les
marchés de 1'acier sont petits, ol la provision en matiére premiére est ipsuf-
fisante pour de grandes opérations et ol l'investisserment est difficile. Avec
la construction de noavelles usines de réducticn directe. et 1°'utilisation
croissante de fer directement réduit dans 1'industrie de 1l'acier dans les pays
en développement, le haut-fourneau électrigue 2 repris une importance grandis-
sante en tant que procédé de fabrication de !'acier.

La capacité des mini-aciéries (FAE-lazincirs)! ou des mini-aciéries inté-
grées (réducteur direct - FAE - laminoirs) 3 fonctionner i une échelle relati-
verent petite a permis 3 des pays en dévelnppement tels que le Zaire d'établir
ure industrie du fer et de l'acier perme%tant 4= satisfaire la demande locale
en barres de renforcement. aciers structuranux et antres produits du mérs genre
qui sont essentiels au développement des secteurs industriels tels que ceux
fondés sur 1'agriculture et les industriec de comstruction. Aviourd'hui. dans
les pays en développement africains, nombre de nations se sont engagées & éta-
blir une base industrielle naticrnale dont 1z fabrication de fer et d'a-icr
constitue la clé. Le Zaire a construit les aciéries de Maluku et une mini-
aciérie en 1974. La principale matiére prexiérz disponible pour les aciéries

est la ferraille utilisée peour predvire iz 1l'acier selorn le programme prévu.

Celvi-ci devrait durer de six & sept ans a conditicn gue l'cn établisse 4z boas

réseaux d'approvisicnnement en ferraille ftreis erdr its av Zaire) et des usi-

nes de traitement. Si la quantité de ferraille venait & augrmenter on pourrait

alors envisager ur programme s'é%alant sur nsuf d = ans. Les aciéries peu-
cd

" (L4

;
vent fabriquer de l'acier avec de lz ferraille preduite 2 1'intérieur de 1'ue:-
ne mére, ainsi qu'aves des stocks déj3 existants. Cependant cela dépend de la
quan*ité d'acier produite chague année : pluc la production d'acier est élevée.
plus vite le stock de ferraille sera écoulé. Le Zaire devra alors en importer
{(le prix actuel est de 140 dollars par tonne) e¢u devra construire sa propre
usine de réduction directe permettant de réduire le minerai de fer & 1'état
sclide au stade de fer métallique. le produit de cette réduction étant appelé
fer directement réduit. ou. plus conmmunément. éponge de fer.

Les matiéres premiéres de départ nécessaires au Zaire pour produire dv fer
et de 1'acier par l'intermédiaire des procédés de réduction directe, hauts-
fourneaux 4 arc électrigque et des laminoirs sont : le minerai de fer. le pétrec-
le (ou gaz naturel). le charbon (ou charbor de bois) et l'électricité pour les
mini-aciéries intégrées. On ne considére pas les autres matiéres premiéres
ici, non pas parce qu'elles ne sont pas impnrtantes, mais parce que leur part
est trés réduite par rapport A la quantité totale de matiére premiére utilisée.

Pcur une étude plus détaillée des potentiels offer*s et des limites de la
mise en place d'une mini-aciérie intégrée ainsi que des potentiels offerts par
la combinaison de 1'acier avec d'autres métaux et minéraux non-métalliques. il
faut examiner dans quelle mesure les minéraux e+ autres sources 4'énergie son*
disponibles au 2aire. Le Vénézuéla. par evemple. est trés riche en ressources
naturellzs. Il posséde le cinquiéme plus grand gisement de minerai de fer du
monde e'., pour la plupart, il s’'agit d'ur. minerai de trés haute qualité. I
posséde le treiziéme plus grand gisement de 322 naturel du monde et 1'un des
plus grands barrages hydroélectriques. Toutes ces sources d'énergie sont
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Figure 8. Les ressources miniéres du Zaire
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situées & proximité 1'une de 1'autre, de sorte que. ensemble, elles fournissent
au Vénézuéla un avantage éconorique considérable en ce qui ccicerne la produc-
tion de fer directement réduit, production difficile. voire impossible i bat-
tre. Le Zaire posséde du pétrole et du ga: naturel, il est riche en ressources
naturelles avec, entre autres, du minerai de fer. du charbon et de 1'électrici-
té faisant du potentiel hydroélectrigue du Zaire le plus important d'Afrique.
Le fleuve Zaire coule vers le nord en passant par Shaba et en direction de
Kisangani et décrit une courbe trés large en direction de la cdéte atlantique
juste aprés Matadi. Ses affluents fournissent de 1'eau, un moyen de transport
et de la puissance potentielle i toutes les régions (figure 8).

1.1 Minerai de fer

Le carbone, le silicium, le phosphore et le soufre constituent les impure-
tés que 1'on trouve le plus souvent dans le fer. Le fer et le carbone forment
vne série d'alliages trés importante : l'acier. La présence de certaines impu-
retés dans le minerai de fer telles que le titare ou le tungstine rend 1'oxyda-
tion extrémement difficile: c'est le cas en Afrique. Elle abaisse le point de
fusion des formes d'acier habituelles de fagon significative. Selon le rapport
de la CEA.22° le Zaire posséde une quantité importante de minerai de fer utili-
sable dans un réducteur direct. Il s'agit 12 4°'uvn point qu'il faudrait étudier
plus er détails. I! semblerait que 1°'on n'ait pratiqué aucune étude sur le
terrain ni auwcun test métallurgique jusgu’'a =résent. 11 est donc nécessaire
d'effectuer les expériences appropriées en laboratoire.

Les ressources en minerai de fer sont trés largement réparties au Zaire.
Le minerai de fer est constitué d'hématite contenant de 45 3 65 pour cent de
fer ainsi que de la magnétite. On estime la taille du gisement & plus de
5 150 millions de tonnes métriques et 1'on pense que cette quantité suffirait &
constituer la base de matiére premiére pour l'usine de réduction directe. Ce-
pendant, toute décision quant a 1'exploitation du minerai de fer pour la pro-
duction de fer et d'acier dépend de considérations telles que : (a) extraction
rentable. (b) teneur en minerai de fer et (c) échelle commerciale de 1'opéra-
tion.

Pour la viabilité de 1°'usine de Maluku. il faudra apporter une attention
toute particuliére & la localisation des giserents par rapport & celle de
1'usine. afin de réduire au maximum les distances et les frais de transpert.

I1 ne faut pas oublier que 1'acheminement par voie maritime est moins onéreux
dans ce cas et particuliérement bien adapté au transport de matiéres en vrac et
que, pour chaque chargement, il faudra nor seulement prendre en conmpte les
frais de main d'oeuvre mais aussi une certaine perte de matiére. En outre, les
frais de transport du minerai de fer de la mine aux aciéries de Maluku et du
transport des pastilles fabriquées 4 la mine risquent de peser lourd au sein du
projet. De plus, les itinéraires et les systémes de transport pourraient s'a-
vérer inadéquats ou devenir de moins en moins sirs si les distances i parcourir
sont trés grandes.

Si le minerai de fer de Luebo., dans la région de Kananga a une bonne te-
neur en Fe, il est conseillé de 1'utiliser pour la fabrication de pastilles.
Le minerai de fer de la région de Kisangani est trés riche en Fe et 1'on estime
les ressources potentielles & 5 000 millions de tonnes métriques. avec de 45 3

22/ Réserves de minerai de ter et production en Afrique, CEA. 1980.
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65 pour cent de Fe. X1 n'existe malheureuseren* aucur itinéraire perrmettant le
transpert du minerai de la mine a Kisangani. biex cu'xl y ait une voie ¢'ezuv
entre Kinshasa et Kisangani. Ainsi, les rés:zrves er minerai de fer du mornt
¥homo (hématite. Fe 61.5 pour cent. Si02 6.€ vour cent)! et du rort Polukpulx
(hématite. Fe €5.5 pour cent. S102 2.7 pour 2¢x%' sont situées & 250 kr de
Kigangani et. entre Kigangani et Kinshasa (nar vorle maritime}. 12 y a ! 5€0 kr.
Le tableat 30 donne la situation géographiaue des gisements de fer. les typss
de minerais. la teneur en Fe et les réserves ectimées qui sont encore i chif-
frer.

L'un des groupes les plus importants de minerai de fer consiste en une
stratification primaire ou non enrichie et nen aitérée du type de celle du Lac
Supérieur. La magnétite constitue le principal minéral. Les minéraux duv Garn-
gue sont principalement constitués de silice et de silicates. y compris des
silicates de fer. Les minerals ayant subi des métamorphoses importantes ccns-
tituent un autre groupe de minerais du type de ceux du Lac Supérieur. Le prin-
cipal minéral ferreux est 1'hématite sréculaire avec des magnétites mineures.

Tableau 30. Ressources de minsrai

zr2i Ze fer au Zaire
(en nill:ons de tonnes métr

iques)

Région/distric Ville importante Tvr:z de Minerai Fe PRassouvrces

giserment la plus proche minerzd principal totales
Kisanca. Kambove Bilhzo Hérmatite 8¢ 50

et Kanunka Likasi (regiorn magnétite - -

du Katanaa) Lars Suzirizir Hématite c4 -

Récion de

Kilomoto FKisangani Lars Susirieur Hématite 45-65 £ 000
Luebc Kanance Lac Sunérieur Hératite 35 10C
Note : - = non disponible

Source : CEA 1980 et ONUDI,6 1982.

Les réserves de fer situées dans le Kisanga-Kambove et le Kanunka sont
estimées 2 50 millions de tonnes métrigues. ave: une teneur de 5€ pour cent en
fer. L'inconvénient est que les moyens de transmort sont quasi inexistants ou
peu adaptés étant donné le manque d'entretien €* la situration au niveau du
traffic de frét provenant des industries liées auy ceintures de cuivre
(figure 9).

Dans la région du Katanga, il y a deux sortes de minerais de fer. oxydes.
magnétite et hématite. les gisements d'héra’-te et de magnétite nécessitent
une technologie différente pour ce qui est de !'enrichissement/concentration du
minerai. ainsi qu’'un autre schéma de fabricaticn. Le minerai 3 base de macné-
tite ne posséde généralement pas un hau* dear< d: opureté i 1'état naturel. I
est trés maonétigue et contient 72.4 pour cent de fer et 27.6 pour cent d'ovy-
géne a4 1'état pur. Pour réduire sa teneur en silices. il devra subir. & la
base. un traitement de séparation magnétigue par voie humide. Le minera: de
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Figure 9. Distance entre les principales gares
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fer a2 base d'hématite est le »luc important des =2 néraux de fer et contient
aprroxirativement 70 pour cent de fer et 30 pour cent d'oxygéne i 1'état pur.
Cependant. pour produire un concentré de haut éec*é. i1l devra subir un lavace
et une séparation gravimétrigue et. peut-étre mérme. une séparation de milieux.
Rinsi. 1’enrichissement/concentraticn des minera:s de fer de cette rézicn re-
viendrait plus chére.

Tous ces traitements du minerai de fer au Zaire par enrrichissement/concen-
tration/pelletisation doivent étre pleinement exarinés auv niveau d'un labora-
toire ainsi qu'au niveau d'une usine pilots pour I'aptitude a réduire directe-
ment la matiére pour produire de 1°'éponce 2e¢ fer. En 1986. a Mangalore er
Inde, une usine de pelletisatior produisant I m:llions de tonnes par an reve-
nait 4 1 030 millions RS (83.3 millions de dollars'.

Le tableau 31 donne la composition tyre de guelques oxydes aliimentant les
réducteurs directs.?3- Pour la production d'éponge de fer. il vaut mieurx uti-
liser dec minerais 2 haute teneur en fer rma:e :i faut noter que tous les mine-
rais de haute qualité ne sont pas adaptés aux procédés de réduction directe.
Normbreux sornt lec minerais dont la tensur %ers 2 s'affaiblir. En outre. 2'au-
tres facteurs tels que la réductibilité et 12 teneur en phosphore entrernt en
liore 3e zompte de facon assez significatis:z d2ns la sélesticn de la martiére
premiére utilisée dans les procédés de rédustion directe merntionnés ci-dessus.

Tablezu 31. Corposition de la rma2v:ér: premiére utilisée
dans les rrocédés de réd:ction directe
{en pourcentaces’

Scurce Pays Fe SIn, Az, on. cal VMand D D

Un:ités de RD i base de gaz

FERTEGO Morceaux Brésil 68.0 1.2¢ 0.90 0.08 0.02 7.007 0,04
CVRD MED McO Pas®illes Brés:l €7.7 1.0¢ ¢.52 0.77 0.7} 0,00} 0.02
SIDOR Pastilles Vénézuéla 66.7 1.3¢ 0.80 1.60 0.f0 0.011 0.05

Unités de fourneaux rotatifs & base de charbor

POSTMASBURG Morceaux Afr. du S. 65.4 3.€2 1.4¢% 0.20 0,10 0.012 0,02
URUCUM Morceaux Brésil 69.4 0.5¢2 - 0.03 - - -
BAYARAY Morceaux Inde 63.0 4.50 - 0.01 - - -
BANSPANI Morceaux Inde 67.2 1,78 0.93 trace trace 0,005 0.027
ITABIRA Pastilles Brésil 67.0 2.40 - 1.€ - - -

Pour la fabrication d'acier dans les fourneaux électriques. le fer direc-
tement réduit devrait avoir un hau*t deqré de métallisation. 11 devrait étre
dense et résister a4 la déoradation. De plus. il devrait contenir un minimum de
minerais pulvérulants (fines de moins de 3 m~ (172 de pouce!) et un minimur

23/ Direct reduction of iron ores - The example of India. 10/18 (SPEC)
ONUDI. aott 198%.
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d'éléments chirigues non désirables. Le »rocédé de réduction directe s'effec-
tee en plusieurs étapes qui sont généralement e séchace. le préchauffage. le
réduction et le refroidissemrent. Le comportement chimique et physigue de la
matxére utilisée au départ affecte la rentabilité Zuv procédé.

1.2 Manganése, chaux. tu

ngsténe et ét

e et étain

Comme le montre le tableau 32, le Zaire produit du manganése. de 1'étain.
de la chaux (oxyde de calcium). du tungsténe et d'autres minéraux, ainsi que
des composés non-rinéraux. Les réserves de manganése s'élévent a4 environ
5 millions de tonnes mais la vroduction a baissé durant les dix derniéres an-
nées a moins de 50 000 tcnnes de minerai par arn. Les mines se situent a proxi-
mité de Kisenga et sont gérées par la Société Yiniére de Kisendga qui est une
compagnie nationalisée a 100 pour cent. En 1984. la production de manganése 2
été de 37 240 tonnes mais elle est tombée & 913 tonnes. En 1984, le Gabon
avait une capacité de production de 1.3 millions de tonnes et une réserve de
110 »illions de tonnes courtes.z* La productior gabonnaise de 1986 est d'en-
viren 2.5 milions de teonnes métriques: elle est estimée & un peu plus actuelle-
ment. Le manganése ioue un role essentiel dars la production de presque tous
les aciers et est important dans la productian de la fonte en raiscon de ses
forctions de désulfurisant. de désoxydant et/cu d'élément d’'alliage. 2insi que
de ses propriétés chimigques.

Tableav 32. Produ ct1 on

iniére du Zaire
{en tonnes métrigues sau ton 1

ir
ne narticuliéres!

198 1e81 1032 193 i3 L S IENS L

Monera: iz

!;'~:'.'nse

2anzentrs FERDS D Tl S LRI LA 613 -
| 3¢ Ml
Tanzage hrit.
tensir e Fégerye (10877: 20 902+,
pétal v oereneet 3 IZC T3t 144 oz ptTT BT 1 ERT 1 O0T Tepativé T et e,
Apras premidre
fusion 214 437 9 10 9 % 45 55  Capaeitd SRS
Chavy 113 600 123 500 103 §00 106 eer 1Tc gRe 1TE et T4 M - Tapazité %0
Tungsténe 9 46 n 44 n - - - Canazivé LRl
Note : - = non disponible

Source : Mineral Yearbook 1984, Tin Statistics _976-1984, and Mining 1988.

24/ Mineral Facts and Problems. éditicr de 1985. Bureau of Mines. Etats-
Unis d'Amérique, 1986,

—— e ———
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Au Zaire. on connait l'existence de aiserents de manganése i Kasekelesa.
Kisenga. Xiale. Kippupra et Buvofwe. Seuls ceux de Kasekelesa et Kisenga sent
exnloités., La EMKMN (Entreprise Miniére de Kisence Manganése. Société d'état),

errlovant 588 personnes. est l'unigue comvasnie oui produise du manganése.

La chaux est un produit manufacturé obtenu par la calcination de la pierre
a2 chaux ou d'au*res produits riches en calcivr & vue température de 2000°F.
Elle ne se trouve jamais telle guelle & 1'état naturel. La chaux est 1'une des
matiéres premiéres requises pcur le fonctionzemert des fourneaux a arc électri-
qu= des aciéries de Maluku. Le Zaire produit er moyenne 10 000 tonnes de chaux
chaque année. mais il en importe également une certaine quantité. La chaux est
produite par la société CALCAIRE-CHAUX-CIMEMNT (CCC) de Likasi. une filiale de
GECAMINES, dans la région du Shaba. Sur les six premiers mois de 1987, la pro-
duct2on fut de 6% 500 tonnes. La capacité d'utilisation atteint en moyverne
50 pour cent de la capacité prévue d la constructiorn (€0 000 tonnes et 2 x
70 000 tonnes).

m.

Les produits & base de tungsténe veuvent ¢ divisés en différentes caté-
geries selon leur usage : {a) un carbure rwour les rreoduits coupants et ceux
résistants 3 !'usure. les baguettes d'apport et les baguettes de soudage dur -
rerrésentant un tctzl moyern de €5 pour cen*t: (k) produits d'usine essentielle-
zent & base de métal pur - 25 pour cent: {c) ur alliage pour l'acier des outils
a@ rotatior rapide et du coulage sous pressicn. des super-alliages. et des 21-
liages métallicues non ferreux - 9 pour cernt: ‘d) pnroduits autres que les pro-
guits mét2llicuzs - 1 pour cen*t. Les eypnleoisztione miniéres de tungsténe sont
situées dans la région de Fivi. Le phosphat:s se <trouve prés de Lukula.

L'étain est utilisé en rzorité comre couche protectrice ou comme all:iage
avec d'autres métaux. L'étainr sert a recouvrir les containers en acier. a la
jonction par brasage des tuvaux et des ccrnducteurs élec'ricues et dans les
supports et autres zlliages entrants danc des acplications trés diverses.

ot

Il v ava:t cing producteurs de concentréd 4'étain en 1924 : la Socriété Mi-
niére de Kivu (SOMINIKI). la Sociéteé Zairetain (ZAIRETAIM). la Société Miniére
de Gomz (S¥P5Y. 1'Entreprise Miniére du 2aire (EMZ). et la Société Miniére de
Karis (SOMIKA). SOMIKER était le producteur ie olus important et a amélioré son
tonnace d'extraction de prés de 760 tonnes »2r rapport & 1983 aréce i la moder-
A d 2

nisatior d'un des concentrateurs de son pui c1el ouvert principal. De part
le mangue de financement pour les installaticne et 1'équipement nécessaires.
ZAIPETAIN. le seul producteur de f-r-blanc dL Zaire. a vu sa production tomber
3 moins de 240 tonnes de cassitérite et 100 tonnes de métal. Sa capacité an-
nuelle est de 700 000 tonnes. Le Zaire 2 exporté de 1'étain et de 1l'étain pri-
maire de 1976 & 1986. A raison de 3 300 tonnis par an en moyenne.

1.3 Combustibles

Le choiy des combustibles pour la production de réducteurs gazeux emplovés
dans le- opérations de réduction directe est relativement large. Le gaz natu-
rel est actuellement le plus utilisé dans ce but. I1 présente 1'avantage
d'avoir une faible teneur en soufre et d'é*re fasilement transportable, et peut
étre converti relativement facilement en hydrocéne et en monoxyde de carbone
par reformace catalytique 2 vapeuvr. L2 compositicen du gaz 2 1'extraction (mé-
thane : 25 pour cent. dioxyde ce carbone : 72.% oour cent. gaz inertes :

1.5 pour cent! est enrichie par lavace & 1'eaz de ruissellement pour obtenir
72 pour cent de méthane, pour une valeur calor:figue nette de 4 500 kcal/m?.




Outre le 73z naturel. les hydrocarbures légerc. tels gque le butane et le kéro-
séne. peuvent étre reformés par catalyse & vareur pour produire de :'hvdrogéne
et du mcnoxyde de carbone. La réducticn éu gaz vour son uwtilisation en reéduc-
ticn directe ou en combustion peut étre aénérée =n gazéifiant du charben aver
de 1'oxygéne dans un gazéificateur séparé. ou en 2icutant le char*en & 1'oxyie
de fer pour ensuite alirmenter le systéme de réduction. Lorsgue le charbeon est
gazéifié. de maniére externe. le carbone et 1'hvdrogéne gqu'il contient sont 12
source a la fois du combustible et du réducteur. Le rapport habituel entre
1'hydrogéne et le carbone est de 4 pour le gaz naturel:; 2.4 pour le butane:

1,1 pour le kéroséne et 0.8 pour le mazout (1'orxvdation partielle des hydrocar-
bures tels que le mazout dans le but de produire un gaz synthétique est couram-
ment employé car le pétrole est plus farile & obtenir que le gaz naturel et le
kéroséne) .

Les quatre combustibles suivants peuvent £*re employés comme agents réduc-
teurs au Zaire :

27
"

{al Le charbon provenant des exploitations
le sud de la province du Shaba:

{b) Les schistes noirs bitumineux sigralés er zmont de Fisancgani sur le fleuve
Zaire:

(c) Les gaz combustibles liquéfiés (LpG) dc 13 r3.finerie de pétrole zairoise
de Muanda sur la céte atlantique:

(d) Le méthane gazeux proverant du Lac Kivi 20 1l'con estime qu'il y en 2
50 milliards de m* dissouts dans les eauv rrsfondes. surtout au-deld de
300 m,

Lvera et Lukuga dans le nord et

Malgré la faiblesse des réserves de g2z sont. les conditions d'inszalla-
tion 4° unn usine a réduction directe marchant rrincirvalement au charkern sont
faverables 4 condition que l'on procéde 2 une enauédte et 3 des tests détzilleé

e

1.3.1 Charbor

I1 y a deux gisements de charber in
rrés de Bukama (province du Shaba) et la u
du nord). Les réserves assurées sont est es & 20 millions de tonnes pour
Luena et 702 millions de tennes pour Lukuza. mais. pour chacun des deux sites,
seule une faible fraction est er exploitation commerciale. A Luena, les réser-
ves commerciales se trnuvent dans trois mines principales : Kisulu, explo:tée
de 1950 & 1962 pour une production totale de 1.2 millions de tonnes: Luena-Sud
gui a produit 3,7 millione de tonnes de 1922 & 1961: et Kulnuku, en activité
depuis 1962. Les réserves de Lukuga sont concentrées dans trois veines profon-
des de la mine de Makala ayant un rendement annuel de 50 millions de tonnes de
charbon commercial. Tous les gisements de charbor zairois sont d'une quali?
allant de movenne & faible, avec une forte teneur en cendres et une valeur
calorifique moyenne relativement basse. La production et la consommation de
charben provenant des réserves de Luena et Lukuga sont résumées dans le ta-
bleau }3. Deux compagnies se partagent la production de charbon : Charbonnage
de Luenaz et Charbonnace du Tanganyika (au cavital de 5 millions de zaires) qui
emploient 148 personnes.

febe)

nr+anr+z dans 1'est du Zaire : a Luena
Lk M rd-ouvest de Kalemie (Shata
b é

1342 %
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Tableau 33. Production et ceonsexmation de charbon
{en milliers de tonnes r~itrigues)

1973 1977 1980 1981 9

(V-]
"~

1983 1984 1985 1986

Production totale 112.3 128.0 137.3 129.4 123.7 110.4 121.2 104.3 119.

~

Lukuga 14.7 14,7 12.9 12.4 1.0 11,0 16.8 16.3 3.1
Luena 97.¢€ 80.2 124.4 117.0 1127 99.4 104.3 104.2 941
Importations :

coke - - - - - - 94.4 57,3 12.8
charbon - - - 118,80 132 .0 130.0 €2.3 50,9 €1.8
Consommateurs :

GECAMINES 53.4 g2.% 89.2 g6 .9 79.2 71.5% 75.5

CIMSHABR et SNCZ 40.2 27.2 30.2 22.¢ 22.0 22.5 25.3 228.9 284.0
RAutres 2.9 4.1 2.7 €1 e.5 £.1 3.¢

-
3

ECRAMINES consommz les deux tiers ¢z 1la nroducticn. Ya CIMSHABZ et 12
tre tiers. La rmins Kaluku de Luen:z ecs oitée par la GECAMINES
rrorres besoins ern énercie et ceur 3: 1CZ dans le Haut Shaka. 2:in-
i les besoins des cimenteries C‘VQWAB ubudi et Kakontwe, Le
charben extrait dAu gisement de Luenz2 ne cc n7 vee 2 la cokéfaction ni & bien
d'autres opérations métallurciques. La ”?”'V*NES importe égalemant envirsn
&€ Q00 tornes de charbon et 80 000 tonnes 2¢ ccke chague année. principalement
du Zirbabw: .33 Le tableau 34 donne les caractéristiques des charbons utilisés
dans les fours anrulailres 32 cole tournant:.2°

v
v
>

25/ Conjoncture Economique. 1987.

26/ Réduction directe du minerai de fer - L'exemple indien., ONUDI.
I0.18(SPEC.). aolit 1988.




Tabtleau 34. Caractéristicues des charbons utilisés
dans les fours annulaires & sole tournante

- Sravz Tran Indis Grigsz Spemze Troc IsCe Acoe Finag Biratin: S}
Bsize lrde iTnde Airizie dpooe¥ ‘Brécil
Giseper® Sirgaven: Gid: ¥ Bank Charoueadas
Breonsds L3 1 | Acoar 3841 1 34 1 1

__.atalyse chimizze

Carbena fixs 'y (1 45-49 89 18

Broduie welztile 't a2 -3 ¢ 21

Cepdres 't N 9-17 ! kK

Bupidiré iy it 8 : ¢

Saufre 'V 24 Tigrlta e 8.4

TRy

B, Valecr sh3nffamve bruss

Valeur zaloriéizue ¥o3llis & 277 LA g s { £

S, Autrag rrazridede

Boine de fuginn dsg ag-deli dc 3u-1813 4s
cendree € X T T2 i

Razevizits podérée r.3, N haute

En tant cu’agent réducteuvr. l2 charbhon éoi+ aveir une termpérature de fu-
sicn élevée des cendres et ne doit pas contenir nlus d'environ 1 pour cent de
soufre. Selon des études faites dans vlusieurc usines nilotes. les charbons
qui répondent aux conditions requises pour les réducteurs solides utilisés dans
les fours annulaires & sole tournante son* so:* sub-bitumeux. soit & basse te-
neur en bitume. Les charbons bitumineux ne satisfont pas & la réduction annu-
laire. Les charbons doivent avoir une température de ramollissement des cen-
dres supérieure a2 1 115°C (2 100°F) et ne dcivert pas contenir plus 4'environ
1 pour cent de soufre.

Le procédé SL/RN (Stelo-Lurgi/Republic National Lead) utilise comme lits
de fusion principaux dex billettes d'oxyde de feor durcis. Cependant., on peut
également utiliser des nids (poches) de minerai. Le sable de fer est utilis¢
commercialement dans les usines de Nouvelle 2élande., mais cela demanderait des
modifications de dessin de 1'équipement afin de rendre 1l'opération efficace.

Il est importaiit que le charbon ait un coefficient de réactivité élevé. un fai-
ble index de gonflement au creuset. une temnérature de fusion des cendres éle-

vée., et ne contienne pas de coke. Une bass:z température de fusion des cendres

est 4 éviter en ce qu'elle favoriserait la for-ation de garnissages. Lz compo-
sition de la cendre est également trés impcrtante car si elle est trop siliceu-
se elle risquerait de réagir au contact de i'owvyde ferreux pour former un
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composant ayant un peint de fusion bas, le sili:icate de fer. et cela entraverait
la réducticn éu pétal ferreux.27’

1.3.2 Le chardbor 2e bois et les cclts d'explcitation des aciéries 3

réduction directe avant le charbcn de bois comme conbustible

On considére l'utilisation de charbon de kois végétal comme agent rédu--
teur. A l'heure actuelle. le charbon de bois revrésente 25 pour cent du beis
de combustion utilisé au Zaire. Le charbon de bois tout corme le bois de com-
bustion sont brilés dans les zones urbaines. ma:s dans les zcnes rurales 1z
consorration se limite au bois. Le Zaire est l= pays le plus boisé d'Afrigu:e.
Ses foréts s'étendent sur 122 millions @'hectares. pour un potentiel énergét:-
que théorique de 8.7 miliards de tonnes éguivalentes de pétrole. En praticue.
le rendement éneragétique des foréts n'est pvas connu. mais il devrait n'étre cue
de 2 & 3 pour cent de ce cniffre étant donné cue la plus grande partie de 1'é-
tendue forestiére n'est ni accessible physiguerent, ni exploitable commercia-
lemernt. Cependant. 1l'utilisation de chartor de bois comme agent réducteur re-
guiert un programme de reboisement détaillé et un contrdle continu afin d'évi-
ter les conségquences nuisibles a l'environnerert. Selon une estiration de la
Comrunauté éconorigue africaire (CER). la conscr~ation de charbon de boic
serait de 1'ordre d4'un tiers 4u mirerai de f=or ‘300 000 tonnes par an peour

250 000 & 300 000 tonnes d'acier ligquide par 2z). scit prés de 168 000 tonres
de charben de bois par zn.28°

Les couts de preduction du charbon de b2
est situé a 150 km de Kinshacza. ont été estirs n mai 1984, le coft tot2l
d'investisserent dans le pro’et de la =»lantatior Rateke est estiré a4 1.4 z:il-
liards de zaires 125 millions de dollars! en walewr constante de 1924, Lle cob
moven du reboisement est d'environ 10 C0C zaires par hectare (250 dellars). En
prenant ces chiffres en ligne 3: ccrpte. le 227t dv charbon de bois livre 2
Kinshasa est estimé & 8 981 zaires (224.5€ 2cllars}.

sur le Platean de Bateke. qui
e 1

e
se
pAA

)4

Cout/teonne ern zaires

Colit du bois sec prét a la carbonisatzon 689
Coit du charbon de bois sorti des ev-£fours

4 touraille (48 000 t/an! 190 ouvriers® 2 521
Codt du transpert 1 850
Cout total & la livraison & Kinshasa 4 120

8 981

Le coit du transport représente plus de la moitié du coit total. Cepen-
dant, ces estimations auront besoin d'étre mises & jour aprés la révision des
éléments du projet et de sa planification.

Le Brésil est le pays producteur de fonte brute qui utilise de hauts-four-
neaux A charbon de bois & courant d'air forcé. En 1985. ces hauts-fourneaux
ont contribué & 35 pour cent du tonnage total de fonte brute du Brésil
(6.8 millions de tonnes métriques par an). Il est bon de mentionner, a titre

27/ SEAISI Quarterly, July 1987. vol. 1€-3. pages 13-40.

28/ Analysis of the previous studies and proposals on the iron and
related ores and energy required for develonino the iron and steel industry in
Zaire, Addis-Ababa. CEA. 1984.




de références pour l'avenir. que l'acier orcdéuit par ce type de hauts-fourneaux
est connu comre étant de meilleure gualité ave celui produit par des hauts-
fourneaux utilisant le coke a causeé de sa teneur plus faible en soufre. Ceci
est particuliérement vrai au Brésil ot le minerai de fer a faible teneur en
phosphore produit un fer qui est faible en soufre aussi bien qu'en phesphore.
Le haut-fourneau a charbcn de bois a courant d'air forcé présente quelques dif-
férences de base par rapport & celui utilisant du coke, et ceci & cause des
caractéristiques du charbon de bois comparées 2 celles du coke normal.29-

Paramétres caractéristiques
pour deux hauts-fourneaux de tailles différentes3?-

Four 1 Four 2
Capacité nominale 180 a/ 400
Production annuelle (fonte) 63 000 140 000
Jours ouvrables/an 350 350
Longueur de la campagne du four Jay4g 4as5
Durée de coulée & coulée 20 20

a/ La production réelle peut atteindre 460 t/iouvr. le record
étant de 51% t/jour.

Le cout du reboisement est exposé dans le¢ tableau 35: il est surtout fonc-
ticn du sol et des taux 4'intéréts. en plus des méthodes de plantation. des
encrais. etc. Le prix moyen du bois sur pied peut étre placé 4 2 dollars par
stone. Etant donné cue la consommation e¥z2rcte Z£¢ bois d'eucalyptus est de
2 st/m? de charbon de bois. il en résulte gue le¢ cecit du bois est de S 4/n3 de
charbon de bois.

Ta2bleau 35. Ccit de reboisemen* ¢éu hois sur pied (§/st)31’
Voliges de 2 cm Voliges de 4 =
(22 anc} {8 ans)
sol faible sol moyen sol faible sol moven
Production annuelle st/ha 260 £20 100 207
Accroissement st/ha/an 11.8 23.6 12.5 25
Intéréts 0 1,92 0.96 4 2
Taux 6 3,66 1,83 5.92 2,9¢
Pourcentage par an 10 6.06 3.03 7.6 3.8

29/ KTS Korf Technologica Sideruragica Ltda. 1985/1986.
30/ Metalurgica International. Vol. 1. ostobre 1987.

31/ Metalurgica International, Vol. 2, n® 1. octobre 1987.
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Le charbon de bois est un matériau "métérocéne” pour lequel il r'y a2 aucu-
ne spécification. Sz qualité et ses caractéristigues dépendent de la scrtec de
bois employé et des paraméires du procédé de carboaification, particuliérement
les facteurs de temps et de température. Puisave le charbon de bois est plue
actif que le coke. la réaction C + C0: --2C0 comrmence vers 750-800°C pour les
havts-fourneaux & courant d'air fcrcé brilant du carbone., contre 300-950°C pour
ceux briulant du coke.

L'organigrarme des matériaux donne un exemnle représentatif de bilan de
matiéres pour un haut-fourneau a charbon de bois. Ce bilan est basé sur lec
matiéres premiéres brésiliennes aux caractéristiques habituelles. particuliére-
ment en ce qui concerne le minerai de fer gqui a une teneur d'environ 65 pour
cent de Fe pour un diamétre de 1/4 & 3/4 de pcuce.

Tableau 3€. Organigramme des matiéres aprés desséchement (Kg)

Minerai de fer 1 530! -
l——— pertes 35
! | minerai pulvérulernt 45
net 1 450! L
Pierre a chaux 100!
Silice 40! -
Charbon 840 rpertes 80
| ! minerai pulvérulent 80
net 680! L

Minerai de manganése 30!
i

Haut-fourneav i courant 4'air
scorie 12C

fonte liguéfiée

I 1027.5
! : riblons 25
! i
|
Chauy 134 1025
|
i
Machine 2 couler
i riblons 25
v

fonte brute (1 tenne)

Dans les conditions normales de production au Brésil, les coiits de produc-
tion de fonte primaire brute utilisant le charbon de bois comme combustible
sont illustrés dans le tableau 37. S1 l'on v aioute un taux de dépréciation
sur les investissements fixes de 10 pour cen®. le colt total revient a 90 dol-
lars par tonne de fonte brute.
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Tableau 37. Couts de preoduction
de la fonte primaire ligudfiée (S/t)

: Matieres pre-riéres
Charbon 56.00
Minerai de fer 15.32
* Chaux dolomitigque 0,80
Silice 0.24
Minerai de manganése 0.45
Total 72.81
Main d'oeuvre 5.00
Divers
Energie électrique 2.50
Autres (eau} '1.10
Total 3.60
Sous- traitants et/ou matériel
d'entretien. transperts internes. etc. 4.00
Prévisions pour revétement nouvean _0.5%50
TOTAL 85.91

Prenons 1'exemple d'ure usine produisant €3 000 t/ax: la main d'oeuvre
suivante serait nécessaire au fonctionnerent continu en quatre égquipes :

Décharagement du charben 14
Opérations de chargement des natiéres premiéres 16
Percée et moulage 22
Entretien et charges. laboratoire 15
Divers 8
Administration et supervisicn 10_

Effectif total 85

Avec le personnel détaillé ci-descsus. un total de 3.3 heures de travail
est nécessaire pour produire une tonne de fonte brute. pour un colt d'environ
5 dollars par tonne dans le contexte brésilien. La productivité est de 1'orére
de 730 tonnes par année commerciale. A 1'heure actuelle, le prix f.o.b. par
tonne de fonte brute premiére est de 105 dollars, alors que la fonte brute de
fonderie coiite de 6 & 10 dollars de plus. Les prix locaux correspondent au
priv f.o0.b. plus taxes.32’/

1.3.3 Pétrole et gaz

Le Zaire posséde des couches utilisables de pétrole brut pour une produc-
tion de 318 000 barils par jour en 1987. maleré tout il n'est peu probable que

32/ Metalurgica Internatirnial, Vol. 1, no.l, octodbre 1087,
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le pays devienne un gros producteur de pétrole comme ses veisins. l°Angola et
ile Concos. Il y a trois zones de sédirmentation au Zaire. de tailles et de po-
tentiels différents, séparés par un redressement du sous-sol. D'est er ouest
on trouve le bassin cotier, qui est & 1l'origine de toute la production zairoi-
se, la cuvette centrale, & peine explorée. et le Graben du Taganyiaka. o2 la
présence d'hydrocarbures a été décelée. Les réserves sires de pétrole sont
estimées a 112 millions de barils (gaz : 30 000 millions de pieds cube). Il
existe 104 puits qui produisent 31 800 barils par ijour: la capacité de raffira-
ge étant de 17 000 barils par jour.33/

Tableau 38. Production de pétrole brut et capacité
{en millions de tonnes)

1979 1980 1981 1982 1983 1984 1985 1986 1987

Production 1.0 1.0 1.0 1.1 1.3 1.3 1.5 1.6 1.6
Capacité de
raffinage 0.6 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8

Source : International Petroleum Encyclopedia. 1988.

Le Zaire a entrepris la production 2ff-chore de pétrole dans le bassir
cotier en 1975 et dans les autres zones en 1979. Sous toutes ses formes. la
production implique 1l'injecticn de gaz associés et non-associés. La majorité
du gaz produit est du gaz associé. A 1l'heure actuelle. la plus grande partie
des gaz associés et nen-associés est inijectée dancs les champs pétroliers pour
paintenir la production de pétrole, le reste est brilé. Le rapport moyen pé-
trole/gaz est de 200/300 pieds cube pour les couches off-shore. et varie beau-
coup plus pour les couches off-shore avec un rapport de 125/4% 000 pieds cube.

L'unique poche de gaz a été découverte a Motoba dans la concessicr off-
shore. mais son étendue et son potentiel! ne sont pas enc-re bien connus. On a
foré huit puits mais un seul a produit. Ceperdant. le cout élevé et les diffi-
cultés inhérentes a4 leur développement sont bien connus. Il semblerait alors
prudent de minimiser leur importance jusou’a ce cu'il soit montré que les pre-
blémes techniques et les problémes dus 4 1l'environnement qui sont associés a
l'exploization de ces puits puissent étre résolus. La capacité de raffinage
étant faible. la majorité des besoins locaux en pétrole sont satisfaits par
1'importation. Le raffinage se fait & la Société Zairo-Italienne de Raffinage
{SOZIR)., qui emploie 657 ouvriers et a une capacite de 750 000 tonnes par an.

Le pétrole représentait 60 pour cent de la consommation d'énergie en 198€.
Cela montre une tendance A la hausse par rapport & 59 pour cent en 1985 et
54 pour cent en 1984. Le tableau 39 montre la répartition de la consommaticn
d’'énergie en 1986 et 1985.

33/ 1International Petroieum Er:yclopedia. 1988,
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Tableau 39. Cornsommation d'énergie
(tonne éguivalente pétrole)

Produits 198¢ % 1985 %
Pétrole 115 069 13.9 101 323 13,9
Pétrole brut 47 052 5.7 44 1328 6,1
Mazout 54 374 6.6 54 989 7.5
Gazole 414 813 50.3 399 608 54.17
Carburant avion 183 944 22.3 121 199 16.6
Kéroséne avion 4 392 0.5 6 142 0.8
Huile & nettoyer 5 196 0.7 2 704 0.4
Total 824 84C 6C 730 393 59
Charbon 89 666 7 72 196 (3
Electricité 457 573 13 436 799 35
Total 1 372 079 13.4 1 289 388 13.0
Bois 8 838 000 8€.€ g 581 000 87.0
TOTAL 10 210 079 9 870 388

Source : Conjoncture Economigque. 1987,

Lec chiffres des importations de pétrole krut et des produits raffinés
sont donnés dans le tableav 40. Ils montrernt! cus malgré le ralentissement des
importations de pétrole brut pour le vaffinage. les importations de produits
déja raffinés ont augmenté. 11 faut encourager le développement des industries
en aval.

Tableau 40. Importations de pétrole brut
et de produits raffinés
(en tonnes)

Année Importations Production locale Total Produits raffinés

1979 383 450 75 557 459 007 400 549
1980 366 055 62 149 428 204 444 913
1981 285 348 20 058 305 406 4913 722
1982 89 686 - 89 68€ 596 232
1983 43 518 - 43 518 693 068
1984 182 636 - 182 636 483 983
1985 324 - 324 702 361
1986 90 279 - 90 279 641 533

Source : Conjoncture Economique., 1987.
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Les prix des produits pétroliers importés allaient de 20 a 30 zaires le
litre en mars 1987. Une liste suit :

Par 1'ouest Par 1l'est Par le sud
Pétrele brut/litre 33.5 45
Gazole/litre 38.5 45 45
Mazout/litre 20 -
Gaz/tonne 123,95
Nete : Par 1°ouest Kinshasa

Par 1'est = Angc Ango
Par le sud = Lubumbashi-Kikasi

Le prix du litre d'essence a Kinshasa au 22 septembre 1988 était de
57 zaires. Le coit duv transport allait de 0 2 Kinshasa a 16.07 zaires a
Kalundu. Les différents coits de transport scnt donnés dans le tableau sui-
vant :

Pétrole brut Pétrole Gazole
Ilebo 4.14 4.43 3.62
Kisangani 5.1¢ £.51 4,51
Lubumbashi 12.99 13.64 12.39
Kalundu 15.6€ 16.07 15.42

Source : Conjoncture Economigue. 1987.

1.4 Energie

1.4.1 Electricité

Le Zaire est trés riche en ressources énergétiques locales. en grande
majorité sous la forme 3’'un potentiel de¢ biomasse hvdraulique (capacité instal-
lée 2 497.4 MW) et forestiére (8 346.6 millions de tonnes équivalentes pétro-
le). Il faut y ajouter des ressources modérées de pétrole (réserves pavantes
vérifiées: 101 millions de barils)., et l'exploitation de quelques ressources
marginales. comme le charbor (réserves vérifices : 720 millions de tonnes). le
méthane (estimé 4 50 billions de m3) et 1l'énergie solaire et géothermale (esti-
mée 3 4.7 kWh/m?/jour).34/

Les principales ressources énergétiques dv Zaire restent la puissance hy-
draulique et la forét. La puissance hydrauligue est 3 l'origine de 98 pour
cent de 1'électricité du pays. ULe potentiel hydraulique total du Zaire est
estimé & 740 000 GVh. environ la moitié du potentiel hydraulique de toute
1'Afrique. Bien que le potentiel ne soit dévelooné qu’'a 1,5 pour cent
(11 000 GWh). le Zaire se trouve devant un surplus de capacité installée (1'é-
nergie générée ne fut que de 5 160 GWh en 1986) et la sous-utilisation de ses
installatinns. situées pour la plupart prés de Inga sur le Bas Zaire. Environ
95 pour cent de ces installations sont explecitées par la Société Nationale d'E-
lectricité (SNEL) et les 5 pour cent restant par les constructeurs automobiles.

34/ Mineral Resvources in Africa, 198€.
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Quatre-vingt seize pour cent de la capacité installée est hydraulique. Le
reste consiste en puissance thermaie. a un coidt plus élevé, située principale-
ment dans des régions isolées jusqgu'd présent négligées par le développerent
des ressources hydrauliques. La SNEL est en train de réviser et de mettre a
jour les études faites sur les petites riviéres et cela devrait permettre
d'identifier des sites aptes & la constructicn de mini- et ricro-usines élec-
tricgues.

Takleau 41. Répartition de la capacité installée
(selon les exploitants et la méthode de production. 1987)

Méthode de Constructeurs Capacité
production SNEL automobiles installée
Rydro 2 402 W 280 MW 2 422 mw
(93 %) (3 %) (96 %)
Thermale 60 MW LI A 115 MW
(2 %) (2 %) (4 %)
Total 2 462 MW 135 My 2 597 MW
(95 %) {5 %) (100 %)

Source : Banque mondiale. 1987.

La répartition de la capacité installée mentre une importante concentra-
tior dans la région du Bas-Zaire et de Kinchasz (72 pour cent) ol se trouvent
les usines hydrauliques de Irga I et Inga II. oui alimentent les aciéries de
Maluku. Ving-et-un pour cent de la capzcité instazllée est répartie dans 1z
province du Shaba.

A l'heure actuelle. la capacité installée 4du sous-secteur énergétique est
largement sous-utilisée. Lz consommation annuelle d'électricité au Zaire se
place aux environs de 5 000 GWh. ce qui représente moirs de la moitié du poten-
tiel de production de la capacité installée 4u pays. Environ 70 pour cent de
1'énergie électrique est vendue aux utilisateurs de haut-voltage, tout particu-
liérement GECAMINES: les 30 pour cent restant étant 4 peu prés équitablement
divisés entre les utilisateurs de ba~ et de moyen voltages. Seulement 3,5 pour
cent de la pvopulation a 1'électricité. Environ 75 pour cent de 1'électricité
est consommée dans la Provinde du Shaba ol est située GECAMINES, pour une con-
sormation de 22 pour cent dans le Bas-Zaire et Kinshasa ol sont situées les
principales industries et zones habitées. La consommation d'électricité n'a
progressé que de 1,8 pour cent depuisz 1974, mais 1'augmentation est plus rapi-
de., 4,8 pour cent, depuis 1983.

Les industries des produits minéraux et métalliques ont consommé
2 816 mk¥Wh en 1986. soit 54 pour cent du volure total d’'électricité disponible.
Les aciéries de Maluku ont eu une consommation s’'élevant a4 25 GWh en 1978.
g GWh en 1983, 12 GWh en 1984. 8 GWh en 1985. et 7 GWh en 1986.

L'usine hyraulique Inga II n'est utilisée actuellement qu'ad 30 pour cent
de sa capacité (1 424 MW), son fonctionnement est entravé par certaines
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caractéristiques architecturales. un support technique médiocre et un budaget
d'entretien guasi-inexistant. En conséquence. il ne fut pas possible d'arriver
4 la synchrenisatien de la ligne électrigue Incz I. Inga II et Inga-Shaba. De
ce fait. Kinshasa est alimentée exclusivement par Inga I. alors que Inca II
alirente lz province du Shaba en passant par la ligne de Inga-Shaka. A caus=2
de ce schéma de distribution des charges entre Iara I et Irga I1. et des carac-
téristigues architecturales. les turbines de Inga II tournent dans de sérieuses
conditions de cavitation et de détérioration ranide. Malgré cela. Inga II est
la premiére usine hydroélectrique du Zaire et 1l'une des plus importantes du
continent africain. avec ses huit groupes générateurs de 278 MV chacur.

Le Zaire exporte de 1'électricité provenant de Inga II vers le Ccnge. Le
Zimbabwe. pour sa part, recoit de 1'électricité provenant de la ligne Inca-
Shaba. Cependant les déperditions dépassent le volume exporté. bien que la
situation soit en légére amélicration. Le tableau 42 rmontre 1'équilibre entre
1'électricité disponible et la demande de 1982 a 1986.
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Tableau 42. Electricité disvonible/demande
{en millicne de EkVWR!}

- 1982 1992 1984 1985 198¢
) Electricité disponible
1. Stations du Shaba 2 761 2 76% 2 121 1 913 1 668
Mwa Dingusha - 405 310 268 192
N'Seke 1 567 1 564 1 209 1 093 977
Koni - 194 150 131 136
2. Kilubi (Kamina) 7 11 11 11 9
3. Stations de 1'est (Kalémg.
Bukavu et Kisangari) 189 183 197 229 233
4. Stations du Bas-Zaire 1 455 1 5348 2 2589 2 147 3 280
Sanga 2 2 2 2 2
Ircz2 T 87¢ 3¢¢ 409 327 €41
Inga II 777 1 062 1 88% 2 307 2 488
Zenee - €2 60 51 110
Imnortations 11 3 7 7 ]
Total 4 423 4 470 4 695 4 907 5 163
Consonmration
Industries des vroduits

minéraux et métalliques 2 €19 2 €S€ 2 690 2 787 2 %1¢
Ville de Kinshasa 67¢ 02 970 120 1 23¢
Sud Shaba non industrialiseé 205 212 211 287 28a
Villes de 1'est (Kisangani.

Bukavu. Malemie) 166 180 187 19¢ 204
Villes de 1'ouest et conscmma-

teurs commerciaux (CINAT.

CIZr. Rail ¥in-Matabi. Borma.

Matabi. Maluku) 151 187 160 165 170
Pertes et autres 492 £31 316 167 291
Exportations 108 91 135 154 187
Total 4 423 4 479 4 695 4 907 5 1613

Note : - = non disponible

Source : Conjoncture Economique. 1987.

1.4.2 Consommation d'électricité d'une mini-aciérie

Ce chapitre passe er revue les besoins énergétigues d°'une mini-aciérie
plus particuliérement. L'usine de Maluku = bescin de 649.83 kVh/tonne. En
fait. elle consomme un peu plus. prés de 692,644 kWh/tonne, taux qui est plus
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élevé que la normale. En République fédérale d'Allemagne. le taux de consomma-
tion d'énergie électrique pour 65 tonnes est de €00 kWh, et a Metas, en Tur-
quie, il était de 774 kWh pour 2 x 45 toanes avant les rénovations techniques,
comme les panneaux réfrigérants a eau, le systéme A bruleurs-jets, fourneaux a
poche, etc.3>  Apreés diverses prises de mesures techniques. la consommation
est passée de 470 kWh dans une usine de la Répubiique fédérale d'Allemagne et a
510 kWh & Metas.

Habituellement, un haut-fourneau & arc électrique consomme 65 pour cent
d'électricité; le réchauffage 18 pour cent, soit 1 544 Gj/tonne; et le laminage
12,5 pour cent. Le tableau 43 montre la consommation d'électricité d'une mini-
usine de 100 000 tonnes, ainsi que la consommation de mazout et les données
standard. Dans cet exemple. le fourneau & arc électrique consomme 78 pour
cent: le four de réchauffe 2 pour cent. soit 1.5 GJ/t., le laminoir 15 pour
cent, le moulage continu 1 pour cent, et la ferraille 1 pour cent.

Tableau 43. Consommation d'énergie d'une mini-aciérie
produisant 100 0{° t/an (hypothése)

Total équivalent

Electricité Mazout €nergie primaire
Opération kWh/T. a/ Normes /7. Normes GJ/T. %
Préparation de
la ferraille 7 3-10 0.072 1
Fourneau a arc 540 330-700 5.6 €5
Grue pour métal
liquide 4 2-6 0.041 0.5
Moulage continu 8 4-9 0,082 1
Four de réchauffe 14 10-20 1.4 1,2-2,5 1.544 18
Laminoir 105 80-120 1,080 12.5
Autres 15 8-130 0.154 2
Total 693 437-895 1.4 1,2-2.,5 8,573 100

a/ La conversion en énergie primaire équivalente (GJ/t) est basée sur une
efficacité génératrice de 35 pour cent.

Sourc2 : Steel Times International, mars, 1987.

En genéral, la consommation d'énergie peut étre attribuée i quatre unités
principales dans cette mini-aciérie modéle :

(a) Préparation et fonte des matiéres premiéres;
(b) Moulage, 120 x 120 mm dbillettes:

{(¢) Réchauffe et laminage:

{d) Services ancillaires.

35/ Seminar on the requirements of steel industries in ECE countries
developing from the economic point of view, CEE, mai, 1986.
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La préparation des matiéres premiéres pour une charge de haut-fourneau a
arc peut comprendre l'une, ou toutes, les opérations suivantes :

(a) celage et découpage de la ferraille;
(b} r.echauffage de la ferraille:
(c) Manipulation de la ferraille.

Toutes ces opérations consomment de 1'énergie, dans les propertions don-
nées dans le tableau ci-dessous, toujours pour une mini-aciérie de 100 000 ton-
nes :

Presse A empaqueter de 30-35 t/h env. 6 kWh/t
Découpe de la ferraille, 16 t/h env. 12 kWh/t
Préchauffage de la ferraille (a 4C0 °C) env. 84 kWh/t
Manipulation de la ferraille (grues, etc.)

4 85 pour cent d'utilisation env. 7 kWh/t.

La fonte et le raffinage des matiéres prerieres dans un haut-fourneau a
arc électrique est 1'opération qui consomme le plus d'énergie, soit a peu prés
3/4 des besoins globaux en énergie électrique d'une mini-aciérie. L'énergie
consommée par les opérations de fonte de la ferraille dans un fourneau & arc
électrique varie largement suivant un nombre de facteurs qui ne seront pas
détaillés ici.

Par conséquent, l'énergie électrique qui est consommée pour faire fondre
100 pour cent de la ferraille varie entre 450 et 600 kWh/tonne d'acier soutiré.
Er utilisant les méthodes modernes qui seront exposées plus loin, il est possi-
ble de réduire la consomrition d'énergie électrique & 330 kWh/tonne, pour un
volume d’'oxygéne consom. de 51 Nm3/tonne, et un volume de kéroséne de 8.5 1/t.
Pour les fours 4 ultra-hiute puissance (UEP:, a un taux de consommation de
800-1 000 KVA/tonne, le temps de coulée a coulée n'est que de 55 minutes, 36
cela nous montre la productivité de la production d'acier.

La quantité d'énergie requise pour le moulage continu est bien moindre. vu
que 1'opération consiste 4 éliminer rapidement la chaleur sensible et la cha-
leur latente de solidification par refroidissement intensif a eau grace a un
procédé de moule a projeter. Il faut y ajouter une quantité d’'énergie supplé-
mentaire relativement faible pour les opérations de manipulation du métal. le
moulage des billettes et les tables de refroidissement. Un atelier de moulage
normal d'une capacité de 100 000 t/an ne devrait consommer que 8 kWh/tonne pour
une production de billettes de 120 x 120 mm 27/,

uve réchauffage et le laminage de billettes viennent en seconde position
pour la consommation énergétique, soit environ 30 pour cent de la consommation
totale d'énergie d'une mini-aciérie. Les fours de réchauffe ont normalement un
rendement de 30 & 100 t/h, pour une consommation de ccmbustibles (gaz ou pétro-
le) varian* de 1,2 & 2,5 GJ/t. suivant le type de four. Les aciéries de Maluku
sont équipées d'un four de réchauffe a poussoir {35 t/h) ayant des besoins en
énergie électrique faibles, autour de 10-20 kWh/t.

36/ SEAISI, Vol. 12-1, janvier 1983.

7/ Iron and Steel Making, No. 4, 1975.
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En ce qui concerrne le laminage, les moteurs de l'atelier utilisent une
quantité importante d'électricité. L'énersie reguise par ces moteurs est en
relation avec les plaus de l'atelier. le rendement, et la taille de la charge
d'alimentation. Outre l1'atelier lui-méme, d'autres machines consomment égale-
ment de l'énergie. telles les grues. les cisailles. les tables 3 rouleaux auto-
moteurs, les bobineurs, etc. Pour un rendement de 1'usine d'environ 120 000 t
par an, le total des besoins énergétigues s'éléve approximativement & 100-110
kVh/t . 38"

Bien que la quantité moyenne d'énergie nécessaire a la fabrication d'une
tonne d'acier soit d'environ 8,6 GJ, des variations apparaissent d'une mini-
aciérie a l'autre, le minimum pouvant étre de 5,7 et le maximum de 11,2 GJ/t.
Cela indique gque certaines mini-aciéries devraient essayer d'atteindre un %aux
d'efficacité énergétique plus élevé. Il ne faut pas oublier non plus que les
économies réalisées sur la consommation d'énergie électrique méneront i une
économie de combustibles primaires trois fois supérieure encore au niveau du
groupe électrogéne, si 1l'on se base sur un groupe conventionnel pour lequel un
taux d'efficacité thermale de 35 pour cent est considéré normal aprés déperdi-
tions au niveau du générateuvr et de 1'acheminement.

2. Transformation de la ferraille en acier dans les fourneaux & arc électrigue

2.1 Matiéres premiéres

La qualité de la ferraille utilisée dans les FAE a un effet important sur
la consommation d'énergie. donc les frais d'achat et de préparation de la fer-
raille et 1l’'énergie nécessaire au conditionnement devraient étre contrdlés et
analysés avec attention. La valeur de base de la ferraille utilisée comme
source d'énergie est, bien sir, tres importante pour la production d'acier en
cela gu'elle contient un minimum de 12 000 MJ/tonne (3 333 kWh/tonne), ce qui
correspond a la différence en“re la quantité d'énergie primaire nécessaire a la
production d'acier brut 4 partir du minerai bru: et celle requise a partir de
la ferraille.

Le prix de la ferraille varie beaucoup suivant la quantité et les condi-
tions locales et internationales. Par conséquent, il ne sera jamais possible
d’'avoir un rapport unique entre les frais d'achat et le conditionnement de la
ferraille. et 1l'énergie consommée & la production. Il est indéniable qu'une
ferra.lle de meilleure qualité donnerait un meilleur rendement et réduirait la
consommation d'énergie; & titre indicatif, le rendement & partir de ferraille
légére brute n'attezint que 80 pour cent par rapport aux 92 pour cent obtenus &
partir de la ferraille lourde de construction. Cela représente non seulement
une économie d'environ 15 pour cent du coit d'énergie spécifigue mais également
une augmentation éventuelle des revenus de par un plus haut taux de production.

L'amélioration de la ferraille est une pratique courante et comprend habi-
tuellement le nettoyage et 1'augmentation de la densité du matériau de charge.
Malheureusement, aucune information 4 ce sujet n'a été donnée aux experts en
mission au Zaire. Le nettoyage a une importance significative parce que 1'ad-
jonction d'un pour cent d'éléments non-métalliques (par exemple., 1'humidité ou

38/ Seminar on the requirements of steel industries in ECE countries
developing {rom the economic point cf view, CEE. mai, 1986.
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1'oxyde de fer présents dans la charge) peut auczenter la consommation d°'éner-
gie de 15 kV/tonne. De méme. l'utilisation d'une ferraille de faible densité
augmente le nombre de cuves a charger, prolonceant le temps de coulée d coulée,
ce qui éléve les pertes d'énergie normales ainsi que les pertes dues au retrait
du tcit du four lors du chargement. En général. chaque cuve additionnelle re-
présente une consommation d'énergie supplémentaire de 5 i 10 kW/tonne.3?%

Le Tableau 44 montre la répartition des frais de production d'acier dans
un FAE. 1Ils sont identiques aux frais des opérations de fonte. Ce tableau
montre 1'influence normale qu'ont les caractéristiques des matiéres premiéres
sur la consommation 4'énergie. La ferraille représente la moitié des matiéres
premiéres.

Tableau 44. Répartitiorn des coits
pour la production d'acier dans un FAE49/
(en pourcer.tages}

Couts de production Couts des opérations de fonte
Ferraille 45.8 Ferrzille 53
Electricité 15.¢ Energiz, y compris
Electrodes 6.5 éiectrodes 20
Réfractaires 5.3 Réfractaires

Main d'oeuvre 9.9 Mair. d'oeuvre 10
Rutres énergies 2.9 Rutres 12
Autres matériaux 10.0

Coluts divers 3.9

Plors qu‘une bonne préparation de la ferraille augmente sans aucun doute
la gquanrtité de ferraille de haute qualité disponible. on ne peut utiliser la
ferraille locale. de faible qualité. que de waniére trés limitée, pour 1a fa-
brication de nombreuses catégories supérieures d'acier. La ferraille de basse
qualité peut étre utilisée en diluant les résidus avec du fer pur L'ajout de
fer granulé et de fer produit par réducticn directe est une pratique courante
et. dans bien des cas. ces matériaux sont charagés en alimentation continue, ce
qui diminue la consommation d'énergie en réduisant le temps de fonte et les
pertes associées an retrait du toit. Le temps de raffinage en est également
réduit.

I1 est intéressant de mentionner 1’efficacité énergétique théorique de
l'utilisation de carcasses de bateaux en tant gue source de matériauy. Orn sait
que le complexe de Maluku se trouve 3 proximité de chantiers navals qui se
trouvent au bord du fleuve Zaire. et qui seraient préts A fournir de la fer-
raille aux aciéries. Il existe 4galement un chartier naval i Kinshasa. Par
démolition de bateaux, on obtient des plaques 2'acier qui peuvent étre vendues

39/ The Electric Arc Furnace, IISI. 1933,

40/ 1Iron and Steel Engineer, Janvier 198(. ILAFA Energy Congress. Bresil,
1981.




en tant que produits finis ou semi-finis. ce qui limite encore la consommation
d'énergie. De plus. la ferraille ainsi obtenue est en général de bonne quali-
té, économisant 1l'énergie nécessaire a la refonte en FAE. Finalement, le ba-
teau transportant de la ferraille d'importation (batiment et cargaison) ne con-
sonme de 1'énergie que pour un aller simple.

La Figure 10 montre les configurations normales pour la production de bar-
res d'acier a partir de ferraille et indique la quantité de ferraille nécessai-
re pour la production d'une tonne de barres.4!-

Le premier trajet des lingots comprend le moulage, le fourneau de réchauf-
ie et 1'atelier de production de barres, les petits lingots alimentant directe-
ment le fourneau de réchauffe. Le second comprend une machine de coulage con-
tinu suivie du fourneau de réchauffe et de l'atelier de production de barres
(comme c'est le cas au complexe de Kaluku). L‘'option du coulage continu con-
somme moins de ferraille - et produit dans les étzpes intermédiaires moins de
déchets - pour donner une plus grande quantité de produits d'acier. Cette dif-
férence dans 1'énergie consommée explique la disproportion entre les taux de
rendement indiqués dans la Figure 10.

Figure 10. Configurations normales: Production des barres
d'acier & partir de ferraille

1. Pilidre des ies 1 .
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41/ SEMISI, 1985.
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Cette comparaison illustre deux pointe 1mnortants en ce cul concerne les
écenozies d'éneragie par la méthode du coulace continu, Prermiérexent. lee éro-
nomies s'étendent au-dela des sirmnles cnérations de coulage: deuxiérmerern* les
éccnozies Tu: peuvent étre réalisées en :e::’acazt 1"étape de moulace des
petits lincots peuvent étre bhien moins cons:idsr:ibles gque présumées. Cette der-
niére =éthofe es*t largerent utilisée danc >es n2vs en développemert. en part:-
cuiier dans la récicn du sud-est asiaticue. Lee ac:iéries de Maluku devraient
faire meilleur usace du moulaze continu en =anid

uiant la ferraille de maniére
plus efficace que ce qui a été constaté lors de la wisite de notre équivpe.

2.2 Quantités de ferraille disponibles auv Zzire pour 1'industrie sidérurcicue

La diesponibilité. la production. le ramassace et la prémaration de la fer-
railie posent les plus qros vroblémes 2uvcusls sont confrontées les petites
usines sidérureiques existantes et & venir. telles les fonderies et les mini-
acieries dv type FAE-larincirs. Ces problémecs nz sont pas limités au Zaire.

(22 '!

o

Des études montrent cuve dans un avenir rorochz o 2u moins dans les six & onze

années a venir. le Zairz conraitra une arave néausie de ferraitlle. A 1'heure
actuells les aciéries de Maluku disposent ¢'un steck de 20 000 tonnes de fer-
raille. Il v avait écalement 10 000 teonnes ¢z f=arraille entassée le lonz de la
route oui méne 2 Maluku. Nous avons aperis cu'il v a trols sites principaux de
ramassace de la ferraille au Zaire nais ils ne fonctionnent pas de facon svsté-
ratique. aprés urne étude menée en 198€. ie 22:rs dispose d'un total d'env:i-
ron 308 OGO tonnes de ferraille. dont 208 00C topnes se trouvent a Kinshasa.

Al

2 TINE
b -

du Shaba =zt de 1'éaquateur.
s industrsies métalluruiaques

dans le Bas Zalre et dans les provinces €u Bangun
La ferraille et autres (échets de métal proarenzint

scnt estimés 2 100 000 tonrnes pour 12 période 19%&-1994 (10 000 tonnes en 1922,
10 000 rtonnes en 1989, 1% 00C tonres en 1990, 1E OLO tonnes en 1991

15 000 tonnes en 1992, 15 000 tonnes er: 1967 ¢+ 20 000 tcnnes en 19.4 . L=
refonte 4z la ferraille pevt contribuer : rénon’.re aux bescins en acier du

pave. vuiretue la ferrazlls est utilisée zxzns Z':nlustrie ~e'=llu'c1cue peour la
fabrication de matér:el acricole. de mov =« Zz nroductiorn et de piéres de re-
chance »our 4'auvtres industries métallur: _.es.

Selen 1'étude faite en 1986.42 la ruarnt:té totale de ferraille utilisalble
Se répartit comme suit :

Kinshasa 61 000 t~ornres
Bas Zaire 75 204
Bandundu 21 000
Ecuateur 1€ 000
Shaba 35 000

298 000 tonnes

I1 n'est pas précis¢ si ces données s‘aponlicuent 4 la quantité totale de
ferraille récupérable ou uniaguement & la cuanti1+é effectiverent disponible
selon le taux d'efficacité du ramassage. Des s=ncks considérables de ferraille
se sont dé 2 a2ccumulée. ce qui sionifie cne cinc récions du pays possédernt
d'imoortantes réserves 2e ferr21lle. Lle stock dé+3 accurmulé 2u Zaire est

42/ SOSIDEP. Rapport technicue. Inetallizr.~n d'un systéme de ramassaas
de cond:tionnement de la ferraxlle. ONUDI, 1928¢

D
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supérieur 2 celui de 1°'Angola (206 793 tonnes). de la Zambie (79 000 ton-
nes).43? Cependant, puisqu’il n'existe. au Zaire. aucune structure nationale
apte au ramassage et au conditionnement de 2 ferraille. ainsi qu'i sen appre-
visionnement. le complexe de Maluku devra faire face 3 une pénurie de ferraille
dans quelques années. non pas par rancue 2e ferraille mais par incapacité e 1la
ramasser.

Se basant sur les renseignerents fournis par une étude de faisabilité
techno-économique, le Gouvernement angclais a décidé d'établir une usine-pilote
pour le conditionnement de la ferraille. le centre SUCANORE A Luanda, qui en-
globe deux entreprises régionales pour le ramassage et la préparation de fer-
raille : SUCANOR fLuanda) et SUCASUL (Lobitc! et met en vigueur un programme
détaille pour 1'établissemeat d'un réseau national de petites entreprises {(cen-
tres de ramassage de ferraille) réparties sur l'ensemble Ju pays. Ces centres
sont classés selon trois grandeurs et tiennent corpte de facteurs géographiques
et infrastructurels, tels les besoins du pays en ce qui concerne 1l'allocaticr.
la genése et la consommation de ferraille.44’

On ne savrait trop recommander au Gouver:erent zairois gqu'il considére
sans tarder la situation relative aux sources 2e ferraille. et prépare une sc-
lide étude économique eon vue d'établir ur svstéz: rationnel de ramassage. de
conditionnement et d'utilisation de la ferraiil: dont dispose le pays. Dans le
temps. des experts ont effectué de telles £tud=s. qui sont cependant trop in-

complétes. trzr peu détaillées et dépassées & 1'heure actuelle.

2.2.1 Situatiocn et prix de la ferraille sur le marché international

C'est des usines sidérurgiques que proviert la plus forte demande en fer-
raille. bien que celle provenant des fonderies sidérurgiques constitue une part
importante de la demarnde totale dans certains pays et puisse atteindre 2% pour
cent dans des pays tels que la République fédfralz d°'Allemagne. le Japen et les
Etats-Unis. Le Zaire prossédc des installaticns 4: forderie ccnsidérables ali-
mentées par la ferraille, ainsi que par des alliages contenant du fer et de
1'acier. Les quantités achetées dépendernt dv niveau de production et du type
de traitement, la consommation spécifique diffirarnt de facon importante 4'un
type de traitement a 1'autre.

kg/tonne
Oxygéne 120-28¢
Four Martin intégre 400-600
Four Martip électrique et isolé 1 €00-1 100

Fourneau 3 arc électrique et four Martir consomment bien plus d'énergie
que les convertisseurs & soufflage d'oxygérne. Un FAE consomme presque le dc.:-
ble de ferraille qu’'un four Martin. L'Europe. les Etats-Unis et le Japon dis-
posent de stocks de ferraille plus que suffisants pour les dix années a veniv.
Cependant. il est possible qu'il y ait pénurie de ferraille dans la prochaine
décennie surtout du fait 4'une demande croissante en ferraille de haute gualité

43/ Fujio 7. Tanaka, Metallurgical Industries in Zambia. ONUDI. -2i 19882,

44/ Fujio J. Tanaka. Metallurgical Irniicsries in Angola aoiit 1988,
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de la part des fabricants d'acier.4% - La situaticn dans les pays en développe-
ment est totalement différente, étant donné que leur faible base industrielle

ne produit que peu de ferraille, de sorte qu'ils épuisent rapidement leurs
stocks.

Selon les statistiques fournies par 1°'IISI (Institut international du fer
et de 1'acier), la consommation de ferrailie tendait & diminuer entre 1977 et
1986 dans 1l'ensemble des pays industrialisés. Excepté pour les pays a économie
planifiée, les importations des pays en dévelcppement n'ont fait que croitre
depuis 1977.4¢° 1'exportation de ferraille représentant un dixiéme des impor-
tations totales. Le tableau suivant donne les stocks de ferraille disponibles,
en milliers de tonnes :

1977 1980 1983 1984 1985 1986
CEE, total 73 459 73 012 65 060 68 282 66 450 €2 298
Etats-Unis 62 869 60 380 44 449 46 980 48 264 44 846
Japon 34 606 43 809 40 160 43 485 44 166 40 260

Total mondial 264 950 276 758 246 524 258 005 255 721 248 043

Alors que le marché de la ferraille a trés peu fluctué depuis 1977, en
raison d'un ralentissement économique se reflétant sur la qualité des stocks,
le marché a été peu actif jusqu'au milieu de 1987. lorsque la demande en fer-
raille s'est mise a croitre. Les prix en doilars de la ferraille ont augmenté
de plus de 30 pour ceut entre juilliet 1987 et juillet 1988, rendant 1'importa-
tion de ferraille plus coiteuse pour les pays teis que 1'Inde, qui en dépen-
dent. De 1981 & 1982, celle-ci a importé un total d'environ 600 000 tonnes de
ferraille. En 1986-1987 cette quantité a brusaueient augmenté jusqu'a environ
deux millions de tonnes. Pou. 1'année courante on s'attend a4 des importations
allant de 2,5 @ 3 millions de tonnes. Cet.z tendance devrait continuer dans un
pt >rhe avenir. Le Zaire devra bientétr faire face & cette situation. a moins
d'établir un réseau de centres de ramassage coutrant l'ensemble du pays.

Certains facteurs sont cependant susceptibles d'influencer la demande en
ferraille au cours des dix prochaines années. C'est le ~as des améliorations
technologiques de la sidérurgie telles que le perfectionnement du procédé de
moulage continu réduisant la production de riblons de recyclage, le traitement
préalable du fer en fusion améliorant la qualité du fer et exigeant moins de
ferraille comme agent de refroidissement. De récents progrés effectués dans la
technologie des poches, ainsi qu’'une augmentation des proportions ¢'acier pro-
duit par moulage continu, entraine une baisse radicale de la consommation de
ferraille dans les convertisseurs i soufflage d'oxygéne.

Cependant, ces facteurs peuvent s'annuler. Ainsi, on cherche le moyen de
remplir 1’'espace libre dans les convertisseurs avec do la ferraille afin de 1'y
faire fondre. Si cette méthode s'avére satisfaisante, les usines sidérurgiques
intégrées pourront plus facilement faire concurrence aux mini-aciéries en ce

45/ BIR Congress, Amsterdam, 1988.

46/ IISI, 1987.
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qul concerne les produits longs. A condition ¢'employer ce procedé & grande
échelle. la demande en ferraille augmentera considérablament & son tour.

Plus il y aura de mini-aciéries, plus la derande en ferraille sera grande.
Les mini-aciéries ont un net avantage sur les grandes usines sidérurgiques
intégrées, car les investissements nécessaires et les frais géméraux y sont
relativement faibles. Ainsi, la part des mini-aciéries dans la production
d'acier augmente de facon radicale. Si la demande croit avec une production
annuelle en hausse, le Zaire connaitra une pénurie de ferraille.

En 1988 on a assisté & une diminution progressive des stocks de ferraille
aux Etats-Unis et en Europe. Il y a pénurie dans le tiers monde et en extréme-
Orient. Il y a également un déséquilibre entre la situation de la Grande-Bre-
tagne, de la République fédérale d'Allemagne. de la France et du Bénélux, pays
ol 1'offre est plus irportante que la demande, et celle de 1°'Italie et de 1'Es-
pagne, ou c'est le countraire.47/

Tinalement, 1'industrie sidérurgique se préoccupe d’'un déclin apparent
dans la gualité globale des stocks, di aux terneurs élevées en résidus indésira-
bles dans la ferraille vendue. Ce déclin s’'explique généralement par la méca-
nisation grandissante des parcs a ferraille et une part plus importante des
aciers alliés dans le mélange du produit. Les corsommateurs d‘acier exigent
des spécifications de production plus rigoureuses, de sorte gque les fabricants
doivent tenter de surmonter les obstacles constitués par des inputs de mauvaise
qualité d'une part, et une demande en produits de reilleure qualité d'autre
part.

2.2.2 La ferraille au Zaire

La ferraille est 1'une des principales matiéres ferreuses qui peut étre
réutilisée dans la fabrication d'acier ou, si sa jualité le permet, manufactu-
rée ou laminée directement dans les mini-aciéries. les fonderies et méme dans
les usines sidérurgiques integrées. 11 est donc avantageux de conserver les
importants inputs de minerai de fer, de charbor et de fondants utilisés dans la
fabrication du fer et de 1'acier. C’est pourquol la ferraille est considérée
comme une ressource nationale (ferraille-capital! plutét qu'un déchet indus-
triel. La ferraille apparait 4 trois différentes étapes du cycle de fabrica-
tion de 1'acier : 1la production, la transformation et l1'utilisation.4®

La ferraille provient des chutes, des troncons de lingots, des lingots re-
jetés, des extrémités éboutées, des découpages de produits laminés plats, des
bouts découpés de barres, etc. C’'est ce que l'orn appelle riblons de recyclage.
étant donné qu'ils naissent dans l'aciérie méme oG ils sont générzlement trans-
formés en acier.4?/ Les riblons ont une grande valeur parce qu’on connajt leur
composition chimique et leurs caractéristiques physiques. La quantité de fer-
raille produite dépend du niveau de production d'acier et du rapport entre
acier fini et acier brut. Depuis leur origine, les aciéries de Maluku n'ont
jamais produit plus de 20 000 tonnes de produits en acier.

47/ Metal Bulletin, juin 1988.
48/ Metallurgical Industries in Zambia, ONUDI, mai 1988,

49/ 1ibider.
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La transforration constitue 1'étape suivante du cycle de fabricatiorn
d'acier, dans laquelle une certaine quantité de ferraille est produite sous
forme de mitraille de tdle. ébarbures. bavires. copeaux de tournage, rognires
de forage et déchets éboutés. Ces débris sont cornus sous le terme générique
de ferraille de recyclage. La formation de ce type de ferraille décroit i
mesure que les consommateurs augmentent leurs rendements et gue les industries
de transformation commandent plus de produits faits sur mesure que de produits
standard. Dans ce dernier cas, on produit pius de ferraille en amont. La fer-
raille de recyclage dépendant de la consommatior d'acier, elle s'accumule pro-
portionnellement & 1'importation d'acier. Le Zaire est un gros importateur de
produits en acier.

Lecrsqu’un produit en acier devient trop vieux, corrodé. usé, cassé ou mis
au rebut, il s'ajoute au stock naticnal de ferraille-capital. Cette ferraille
provient de structures démolies, de machines mises au rebut, de matériel rou-
lant, de bateaux et de biens de consommation durables. BAu Zaire la ferraille
est recyclée par les aciéries de Maluku et les fonderies de la CHANIMETAL et de
la FONDAF. Le stock de ferraille-capital dépend de la quantité de produits en
acier utilisés au cours des années précédentes. La perte de ferraille de recy-
clage dépend de plusieurs facteurs. Comparé au¥ pays hautement industrialisés.
le Zaire dispose d°'ouviers moins qualifiés. de moins d'automatisation et d'un
niveau de normalisation moins développé, tout cela tendant & accroitre la part
de la ferraille de recyclage dans la consomzmation d'acier.

Le tableau suivant porte sur deuw tyoie Iz f:zrraille achetée dans diffe-
rentes régiorns du Zaire. Or appelle ferrailiz achetée toute ferraille requise
par l'industrie de l'acier ou autre conscrrateur. Le stock de ferraille mar-
chande dépend 4e la consommation présente =%t passée d'acier et 1°'on fait sou-
vent la distincticn entre la ferraille de recvclage (instantanée et industriel-
le) et la ferraille trop vieille {(ferraille-capitall.

Ferra:ile Farraille

Prevince —_Coupée —hioyée Total
Kinshasa |
Bas Zaire |
Bandundu } 173 000 tonnes 3% 000 tonnes 208 00C tonnes
Equateur |
Shaba |

~

Dans les pays industrialisés, le stock en puissance de ferraiile-capital
est 1ié au stock de ferraille de recyclage. en fonction d'un rapport prédéter-
miné: cela n'est pas valable pour les pays en développement tels que le Zaire.
Une méthode rationnelle consiste & évaluer la consommation d'acier passés, ce
qui permet de calculer la quantité de ferraille-capital récupérable chaque
année, et liée 3 la consommation d'acier {(consommation de produits multipliéc
par teneur en acier) au cours des années précédentes, conformément 4 certaines
hypothéses quant & ces produits. Cependant. dans le cas du Zaire, cette méthec-
de d'estimation des stocks de ferraille-capitzl est limitée; étant donné que
les installations productrices d'acier ne¢ fonctionnent qu'a deuy ou troic pour
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cent de leur capacité, la ferraille de recyclage n'est plus produite et les
industries techniques sont trés limitées en nombre et en taille.3?

L'ensemble des moyens de production est importé. Il n'existe pas de don-
nées guant aux normes de consommaticn d'acier et a4 la durée des moyens de pre-
duction. Comze on l'a déjia mentionné. il importe de savoir que le Zaire ne
dispose d'aucun réseau de ramassage des riblons d'acier bien coordonné. Cela
nécessiterait la mise en place de centres régicnaux de ramassage et de traite-
ment, permettant 1'approvisionnement de petites usines d'articles métalliques.
telles que fonderies et forges. Seule la GECAMINES Copper Corporation posséde
son propre centre de ramassage de ferraille. mais celui-ci est trés petit.

I1 faut considérer que presque toute la ferraille-capital récupérée dans
la provinde du Shaba, ou se situe 1'industrie du cuivre, est utilisée dans la
région méme. Ainsi, en Zambie, toute la ferraille récupérée a 1'intérieur de
la ceinture de cuivre va 3 1'industrie du cuivre pour la fabrication de copeaux
de forage.3!'’ Selon la SOSIDER%2/ la fabrication de ferraille en tonnes/arn est
évaluée comme suit :

1987 5,000
198¢ 10 o¢¢
1989 10 000
199¢ 15 009
1991 15 000
1992 15 090
1993 15 000
1994 _20 000
Total 105 000 Moyenne : 13 125 tonnes/an.

Cependant, en ce qui concerne le complexe de Maluku. le probléme principal
reste la qualité de la ferraille. dont la valeur 2t 1’emploi possible varient
beaucoup de parc & parc, ainsi que la difficulté de prévoir les pénuries et les
excédents de ferraille locaux; 4 ce propos. il faut savoir que les contrats
d'achat de ferraille sont négociés de mois en mois, alors que les contrats
d’approvisionnement de 1'industrie sidérurgique en autres matiéres premiéres
pour la production de 1l'acier sont établis a lcng terme. Alors qu'il est né-
cessaire d’approvisionner l'usine en quantités suffisantes pour couvrir ses
propres besoins courants, et d'en stocker asse¢z pour maintenir un ample inven-
taire, ce dernier peut, en cas de nécessité, étre entamé, au lieu d’'étre stocké
4 vide, comme c'est actuellement le cas 3 Maluku.

Les aciéries de Maluku paient comptant lec ramasseurs itinérants (mais
achétent a c-édit a d'autres fournisseurs). La ferraille se compose de maté-
riaux variés, allant des boites de conserve aux bateaux de plaisance vendus a
la casse. Etant donné la grande variété de produits 4 conditionner, il faut

50/ Conjoncture Economique, 1987.

51/ Metallurgical Industries in Zarbia. ONUPI, mai 1988,

52/ SOSIDER, Rapport technique, Installaticrn d'un systéme de ramassage et
de conditionnement de la ferraille, ONUDI, 192¢,
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Er revanche, dans les pays industrialisés. la ferraille prcduite par les
grands consommateurs de fer et d4'acier ‘c'est-2-dire la ferraille de recyclaze.
les extrémités de barres éboutées. les riblronc d'acier provenant de la démnli-
tion et des lingotiéres) sera souvent conditiconnée par les consommateurs eux-
mémes. La ferraille ainsi chtenue différe de cclle obtenue par les autres
branches de 1'éconormie. triée et conditicnnée par des marchands spécialisés.

Ce n'est pas encore le cas au Zaire et cela n= sera pas le cas dans un avenir
prévisible.

Au cours de la conférence sur les mini-aciéries qui a eu lieu 3 Dallas
(Texac) au début de 1'année 192%. on a reraroué aue "lesc ctocks de ferraille ne
lipiteront pas 1'expansion des mini-aciéries américaines dans un avenir prévi-
sible” (scrap availability will net limit the q'ov‘H of US mpini-mills for the
foreseeable future). Il ne s'agit actuellerent 22s que de tonnage. mais aussi

3¢ cualité et de prix. L'un cu l'autre d¢ ces facte"s peut menacer 1l'exran-
sion futurs des mini-aciéries, d'avtant pluc guz les marchés de haute qualité
visés par les mirni-aciéries derandent des contriles de qualité plus serrés.s?’
Pourtant. au Zaire. c'est le tonnage qui cortinvz 3 1l'emporter en raison de la
arande dermande de produits lencs gui peuvent cé falriquer & partir de la fer-
raille.

2.2.2 Les prixz d¢ la2 ferraille

Le Tableau 4% montre la progression <d:c zrinr des divers matériaux deruis
1972, A qualques variaticns prés, le orix Ze 12 plupart des matériaux suit l:z
monvenent du prix du pétrcle. T1 faut néanmoins siaraler le coke. dont le prix
en valeur réelle n'a vas auomenté mais es* restf ovlve stable que les prix av
gaz natyrel et de 1'élestricité. Il faut écalerment signaler que les prix du
minerai et dec a2galcmérats de fer n'on® ozs 2ucminté en valeur réelle bien que
leur production pnisse étre relativerent concentrée.

% sur le marché international
e¢s autres matériauy ferreux. nais
En 1987. le prix de la ferrzil-

En ce qui concerne la ferraille. 1 :
A
eau.
-ambkre 1082, i1 était de 111.50 del-
ats-
)

n‘ont pas seulement moins augrenté gque <
tendent & rester en de-cd d'un certain =n
le était de 102 dollars la tonne. En s=
lars pour la fusion lourde numéro 1 aux E* t

vente de la ferraille utilisée dans 1es frournazuy électriques était de

fr® 4 400 (111.20 dollars). ©On tend & bas:sr les normes internationales sur lzc
prix i l'exportaticrn de la ferraille américaine. normes qui sont passées de

20 & 22 dollars er 1986, de 112 & 144 dcllars 12 tonne pour la fusicn lovrd:
numéro ! en novembre 1987. Malgré de légéres Laisses, les prix restent élevés,

4]
=
I

"nis. A Bruxelles. le prix de

En Zambie. le colt du ramassage par toune 2¢ ferraille (frais généra—x =t
capital' serait d'environ 72 dollars. & rorditinn que 1'on organise ur rés=z3
de centres de ramassage et de conditicnne-:ne.”

€3/ Metal Bulletin, 28 mars 1988,

54/ Report on Availability of Ferrous Seranin Zambia. Tata Expert. India.
1985,
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Tableau 4%. Progression des =r:ix Zes irpru®s principaux
de fer et d'énergie dans la profuczezcon £ zv deruis 1672

fhote

10
a1

(indice des prix en dollzre 197 100?
1977 1980 108 198¢
Matériaux ferreux a/
¥inerais pulvérulents (55% Fe) 133 183 1613 148
Billettes (€5% Fe' 15¢ 190 14C 136
Energie b/
Coke 200 212 212 210
Gaz naturel 224 648 767 6C3
Electricité 167 267 37% 392
Divers
Ferrailles c/ 234 168 132 12¢
Pétrole 4/ 436 1 086 1 009 570
Indice des prix a 1l'exportaticen
des biens manufacturés. selon les
statistigues des Nations Unies | 217 187 22¢€

a/ c.a.f. Rotterdarm

b/ f.o.b. ou livré, Etats-Unis

¢/ fusior lourde numéro 1. Etats-Unis
d/ vpétrcl: lizer de 1'Arabis Séoudite

Source : Secrétariat de la CNUCED. basé sur World Steel Dynanics. novembre
1927.

Le Tableau 46 montre les colUts de la ferraille et de son transport a 1'in-
térieur du Zaire. Le prix de la ferraille cdans lz région de Kinshasa n'inclnut
pas les frais de transport, lesquels sont probablement négligeables dans les
autres régions. On peut donc présumer que lec coits de la ferraille couvrent
les frais de transport. BEn 1986 le prix de la ferraille cisaillée allait de
900 zaires (environ 12.50 dollars) A 8 290 zaires (environ 148 dollars). Par
contre. le prix de la ferraille broyée varizit de 500 zaires (8.90 dollars) i
1 730 zaires (environ 30,90 dollars). Le cedt 22 la ferraille elle-méme est
faible, alors que les frais de transport sont élevés. ce qui n'est pas le cas
en Zambie et en Angola.

Le prix de la ferraille a fait monter le prix de la fonte brute en 1982.
Néanmoins les experts signalent une diminution orogressive alors que le priy de
la ferraille cesse d'augmenter. Ainsi. er 1987 le priv rovsn £.0.h, de la for-
raille était de 104.80 dollars la tomne. alzsrs ou'il avait atteint 122-127 dc1-
lars. Actuellement., la Chine exporte de la fonte brute au prix concurrentiel
de 120 dollars la tonne f.o.b.. ¢: qui égivans % 120 dollars c.a.f. au Japcen.
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On signale que le Brésil offre la fonte brute aux acheteurs japonais au prix de
157 dollars la tonne c.a.f."3

Tableau 46. Cout du ramassace 2e¢ la ferraille
(en zaires/tonne [l éoliar = B0 raires])

Site Prix 4'achat Coiit du transport Colit total

Ferraille cisaillée

Kinshasa 900 - 900
Boma. Tshela

Lemba 500 2 165 2 665
Matadi. Inga 500 1430 1 930
Lufu-Toto

Kwilu-Ngonac

Kimpese, Lukala 500 94¢€ 1 446
Lusanga-PLZ

Dima. Kimbili

Donde. Kikwit 500 T 072 1 570
Mbandaka 500 2 863 3 095
Lubumbashi 500 7 780 8 29¢
Likasi/Kolwezi 500 7 81 9 019
Ferrarlle broyée

Kinshasa 50¢C - %00
Matadi 300 MAcke 1 730
Mbandaka 300 aszn 1 250

Pour que les mini-aciéries restent concurrentielles, il faut que la fer-
raille qui les alirente soit de bonne qualité et de prix raisonnable. En ce
qui concerne le Zaire, la ferraille est disponible & des prix tout a fait con-
currentiels. Dans certains cas cependan’. le colt du transport & l'intérieur
du pays, rendu difficile par des chemins de fer en fort mauvais état. contribue
4 une grande élévation du prix de revient.

55/ Metal Bulletin Monthly. 1988.




Coit des moyens de production duv fzr réZiit dirszctement

2.3.1 Prix du fer réduit directerment

Si 1'on met en vigueur le plan de treductizz actuel. les aciéries 2e
Maluku devront faire face a une grave pénuriz Z: fzrrzille au cours des dix
prochaines années. Il fauvdrait alors cu'elies importent ou qu'elles utilisent -
du FRD produit localement, l'importation &taxt pa articuliérecent onéreuse. Dans
les pays en développement. dans lesquels il y a peu de ferraille au aiveau lo-
r &y fer réduit directement que d'i--

cal. il est souvent plus sixnle d'utiliser
porter de la ferraille. 1'acherinement de cette derniére étant souvent long et
difficile. L'abondance des ressources naturclles et de 1'électricité au Zaire.
ainsi qu'un marcné de 1'acier important dans la comzunauté économigue des pays
de 1'Afrique centrale., incitent & construire ure usine de réducticn directe au
Zaire. Le complexc de Maluku peut jouer un réle important dans le développe-
ment intégré de 1'industrie sidérurgicue dans la région.3¢’

Le fer réduit directement a l'avarntac s trés pur. de sorte gzus la
oualité des produits loncs et rlats est ¢ z. Néanpoins. la rentabilité
d: procédé peut étre riss er. gusstisn si -3tz d'énergie viennent i augren-
ter ou si le prix de ia fsrraille vient 2 tnuer. En conséquen*e. 1'expan-
sion de la production du fer réduit directezent sera la plus forte dans les
pavs ol 1'énercie est bon marché et ou les ccke de ferraille sont limités. cou
encore si dec obstacles frzinzat son Irzertzticn rar exerpl:s. si le pays rn=
posseéde ras de mcrnnziz £ ‘. Rins-., 1= éc2élz. aves ses énormes réscrves
dz mirzrzi. uyne érergiz b mzr7hé  un: m3in 8 vre qualifiée et ur 377is
fa-:zIe 22 marché. const:it le tevritolivs I&é3l e la producticn ce for rédult
directement. Si. 2 la su d'une augrencation de !z dezarnd:e. les orix de 13
ferrszill:s Tontent trer 1 ariérice ¢nT Tom i 1z poageililicé dtacketer 2o

viduis directerznt. 2 rests péan--irz -z zvobakle pour ies pzvs indus-
trzalisés. Ains:. l2 pos ilité dtutiliszr 2u f:ir rédyit directement zour
alicenter les fourneaux 1 tera les risaquecs ¢'augrentatior des prix 3= Iz f:r-
raille., Rotuelle-znt. e lizite sz zotuerait zux alentours 22 120 2:ol=rs
Ta ¢n-=-=

€3 1'or. ceonsidére la situation actuelle Z:: stscks mondiaux de ferraille
cr. constate gue l'accent est mis plue =erci-T-ivoeszne gyr la Tureté. Lz feor-
1lle existe er quantités irmportantes. pourzant il n'y en a pas assez gul
§0i¢ ras rontarminéz métallicuement en ter-es 2'unités de fer Le fer réduze
directerent restera donc probablerment touiours plus cher que la ferraille. Ules
fabricants de fer rédait directement. tels cu: PEBAP. proposant les produits

les moins chers, ne seront sans dcute pas en masure de justifier des prix éle-
vés."" Il n'y aura un marché que lorsqu:z lec rrix du fer réduit directenernt
et de¢ la ferraille de gualité élevée seront comparables. c'est-d-dire lorsgu:
la qualité de la ferraille diminuera. donnant li:v 3 une pénurie de ferraill
de bonre cualité pour alimenter les fourrezuy 3 arc électrique. En consénus
ce. les prix augmenteront lorsque le marché oour la ferraille de bonne qualxté .
se resserrera.
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L'avenir du fer réduit directement semble donc dépendre de trois facteurs:
le coit du minerai de fer, celui du gaz naturel ou du charbon et celui des ins-
tallations. Le coit et 1'approvisionnement en minerai de fer et en gaz nturel
ou en charbon ne devrait pas faire obstacle a4 la fabrication de fer réduit di-
rectement, en particulier dans les pays ou les stocks sont abondants et ou le
gouvernement veut maintenir un coit modéré de la production de fer réduit di-
rectement. Dans un pays tel que le Zaire, ce sont les couts des moyens de pro-
duction qui posent ie principal probléme, & moins que la technologie ne soit
radicalzment modifiée ou simplifiée, ce qui ne semble pas devoir étre le cas
ces prochaines années.

Les fonderies telles que CHANIMETAL peuvent utiliser le processus de ré-
duction directe pour le moulage du fer et de 1l'acier. Les méthodes de fusion
généralement utilisées dans les fonderies comprennent les cubilots et les fours
4 réverbére. Un cubilot est un four & cuve verticale utilisant comme combusti-
ble principal le coke de fonderie sidérurgique. Dans le cas ol le fer réduit
directement est utilisé pour la fusion dan:t les fours de fonderie, on a consta-
té3%/ qu'il est possible de reamplacer de 15 & z0 pour cent de la ferraille dans
la charge par des billettes de FRD, sans créer de pressions excessives dans la
boite 4 vent. Si 1'on utilise des billettes de FRD dans la charge, il faut
généralement ajouter du silicium et du manganése. Alors que l°'utilisation de
billettes de FRD pour remplacer la ferraiile a l'avantage de faire baisser la
teneur du produit en éléments égarés, l'utilisation du cubilot se limite & la
production de fonte brute parce qu’'il se chauffe sur un lit de coke incanaes-
cent dans la sole. Dans ces conditions, il est impossible d'éviter la dissolu-
tion d'une grande quantité de carbone dans le¢ métal. Néanmoins, on peut utili-
ser ie fourneau a arc électrique et le fourneau a induction électrique pour
tous les types de fer et d'acier. Le FRD & basse teneur en soufre est particu-
liérement avantageux pour la fusion par fourneau électrique : il n'est en effet
pas nécessaire d'éliminer le soufre dans le fourneau de fusion. Le FRD se dif-
férencie surtout des matériaux de charge usuels, tels que la fonte brute et la
ferraille conditionnée, de par sa teneur relativement élevée en gangue (environ
3 4 6 pour cent) et sa teneur en oxyde de fer non réduit (environ 4 3 12 pour
cent du FRD). La cuantité de gangue dépend presque entiérement de la teneur en
gangue de la matiére premiére dont le FRD est fait.

2.3.2 Comparaison dn FRD et de la ferraille

Au début des années 1980, on trouvait rarement un article sur la réduction
directe qui ne contienne pas une liste de 15 procédés ou plus en vente dans le
commerce. Depuis lors la technologie de la réduction directe a été fortement
ébranlée et, actuellement, on ne peut disposer que d'un nombre limité de procé-
dés. Le Tableau 47 montre la capacité de production de FRD par pays de 1980 a
1987. La capacité mondiale de production est passée de 14,73 millions de ton-
nes métriques en 1980 4 22,39 millions de tonnes métriques en 1987. La produc-
tion réelle de FRD était de 7,36 millions de tonnes métriques en 198C et de
13,66 millions de tonnes métriques en 1987, ce qui représente un taux moyen de
50 pour cent. Le 92 pour cent de la vroduction totale provenait d'usines de
réduction directe fonctionnant au gaz, alors que la production provenant d'usi-
nes fonctionnant au :charbon n'était que de 1,16 millions de tonnes métriques en
1987. La capacité totale des installations manufacturiéres de FRD s'est accrue

58/ Direct reduced iron, technology and economics of production and use,
Lron and Steel Industry of AIME, 1980.




3e 9@ pour oot oen 19368 =teoitnint 4.3 -illiinz de tonnes ~étriguss

{13.24 nill:~sns d¢ tornes métvicues ne retric:ntznt que 58 pour cent de lz

capazité tctals). Lle Véréruéla était le zreczier crodusteur xcorndial. aves

2.93 =illions de tonnes peur une capacité I: 1 T xillions de tonnes. ID dta:it .
suivi pzr 1'URSS. le& Mexigue. 1'2rgentins =7 I'2rzdie sacudite. gul gradui-

salien® chacun plus d'un millicn de teonnes.

Tableau 47. Capacité de production du FRD
d'une qualité suffisante pour la fabricztion d'acier. par pays
(er. tonnes mitriczuze’an)

1980 1981 1982 1022 1984 1985 193¢ 1927

Africue 2 Sud 0.1% e.1¢ 0.15 2.23 .82 1,11 1.11 1.11
Arabie saoudite 0.40 c.ec 0.80 0.80 0.8 n.80
Argentire 0.7% a.7e 0.7% g.c: 0.93 0.93 0. 93 .9
Brésil 0.67 c.32 .32 ¢.32 0.32 0.32 0.32 0.32
Burza 0.02 0.02 0.0z 0.02 c.04 0.04 0.04
Canada 1.82 1.3 1.82 .38 .00 1.0C 1.0¢C 1.00
Ecyzte no- R
Etzts-Unis 1.00 1.e9 1.09 03 0.7¢C 0.40 0.4" 0.40
Inde 0.03 .02 .02 0oLt 0.21 0.2: 0.3¢C 0.30
Indends:ie 1,18 1.1¢ 2.3¢ 2.3 2.30 2.32 2.0 2.3
Irzo n.3: 0.2: n¥ e c.12 0.7 0.73 c.72
Irac A3 A c.3¢ ¢ 1c n.4¢ 0.49 0.4¢° ¢.3¢9
Italiie 0.0t c.0¢ .01 0.0% 0.0¢C c.co0 0.0c0 .00
Japon 0.1% 0.1¢ 0.1% ¢.or 0.00 0.00 ¢.20 n.oe
Libye
¥alaisie 0.72 1.32 1,32 1.32
Meyigue 2.0 2.6¢ 2.00 2.0 2.03 2.02 2.01 2.03
Nzuvelle Zélande 0.17 0.17 0.17 c..7 0.17 0.17 0.17 0.17
Nigericz 1.02 1.Cr 1.02 1.02 1.02 1,02
Pérou 0.10 0.10 0.10 0.:0 0.10 0.10 0.10 0.10
Qatar c.40 0.40 0.40 .40 t.40 0.4° 0.4 0.40C
Suéde 0.07 0.07 .07 0.07 0.00 0.00 0 00
Trinité 0.42 0.42 0,84 0.84 0.84 0.84 0,84 0.24
République féd.

d’'Allemagne 0.585 1,43 1.28 1,28 1.2 1,28 1.28 0.40
Royaume-Uni 0.80 n. 80 0.80 0.9C 0.80 0.80 0.80 0.82
URSS 0.42 0,42 0.83 1.25 1.67
Vénézuéla 3,80 4.50 4.50 4.5 4,50 4. 87 4.5¢ 4 2
Total 14,73 16.0% 1g.8% 14.¢! 20,30 21.62 22.8% 22.19

Source : Steel Times, juin 1988.




Cependant. 1'é&volution de 12 techn-lozie 2£: 1= réduction directe cu fer a
cennt des hauts e des bas. Créés & 1z fin 3:¢ znzdes 1960, les pPrexisrs oro-
cédés 3 base de pétrole et gde ga’ corzencaient & peine 3 connaitre un certain
succés lorsque les prix du péirsle son® montés ¢ flézhe. Lz récession Jus A
la crise du pétrele a entrainé ure baiss: fc 1z Ze-ande en acier dans les ove
industrialisés. plutdt que la hausse gus 1'cr z**endait. De ce fait. nombrs:
d'usines de réduction directe déii prévues sz sont arérées superflues. L'ex-
plosion des prix du pétrole a forcé les exrlo:itants 3 s'intéresser aux procédés
a base de charbon. surtout ceux qui n'utiliszient pas le coke de haute qualité
requis par les hauts fourneaux i ccourant 2'a‘r forcé. La mise au point de rro-
cédés rentables 4 base de charbor a &té plus ifficile que prévu. de sorte gue
les usines fonctiornant au charbcr sont rares. sauf dans les pays tels gue
1'Tnde et 1'Afrique du Sud qui pessédent 4'izmportants gisements de charbonm 2¢

médiocre qualité.

1 n'est pas nécessaire que les au*rec -atériaux utilisés dans les Pro-
T soient de la plus haute gqualitd. 7 fauL cue cela scit le cas pour
de fer. Le minerai deoit aveir un: *creur élevée en Fe. conterir peu
s &t s& préssnter scus forre de b:ll:ttee cu d'agclomérats intégrés.

la est l'urn des seuls pays on Zdevelonzement ol ces caractéristigues
cuvent réunies. C'est ce pays gui cennali’ actuellerent la plus grande
expansior dans ce Jdorzaine.

h 1'heure actuelle, il existe dans rc: quatre types de procédés
par rédusticn directe : celui 2 fourne cure. c2lul 3 1it statigque, celui 3
lit fluidisé. et celui a fourneau rotat trois premiers utiisernt le 7az
corTe combustible, alors gue le dernier it corbustible solide. Lz pro-
cédé 3 1it fluidisé ¢° 1 rente en minerai relztivazent pulvérulent. le procédé
du feour 2 suve et celui a4 1it statique utilisen® =lutst du minerai en greos mov-
ceau¥ cu en bi lle’te~ Le fourneau re%2%:if. p:r contre. peut s'a]imenter de
charges divzrees, allant des zinerais pulvériients qrossiers aux minerais en
gros norceaux. d¢ sorte qu'il sonvient zux -itxales de fabrication de far et
d'acier 3 petite échelle cui utilisent Y: shartsn comme corbus*tible.

Si 1'on considére le zoC% dz la prod—=s--- >~ fer 1a m&thcde RD-FAE i bha-
se de caz revient moins cher (140.89 d21lars t:r *onne) que celle & base 3¢
charkon (148.€ dellars par tonne).?? Dans les deux cas. on associe le FRD
(77 pour cent) et la ferraille (23 pour cerns: Dans les pays en développement,
le coit de la construction des usines BD fonctionnant 21 gaz. par torne de

n

capacité de producticn d'acier brut. va de 700 dollars pour la Qatar Steel
Company (450 000 tcnnes) en 1983, & 952 d2llars pour El Pixheila en Egvpte
(840 000 tonnes) en 1987 et 4 1 0BD dellars pour Samoi Iron and Stezl Plant
{800 070 tonnes) en 1983.

2.3.3 Projet d'usine FPD au Zaire
Dans une publication de la Directicn d:s Proiets Miniers.®%9’ on propose

1'établissement & Maluku ou 4 Kisangani d’'une usine RD utilisant des billettes
extraites dv minerai de fer provenant du Fau: Zaire et des combustibles

59/ Steel Times Intern -ion2l. 1927,

€0/ ¥inzrais de fer du Haut Zaire: inzérii de leur étude. propositicn ie
programme, Direction des Proiets Miniers. mars 1984,
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La Bihar Sponce Iron Ltd. (BSIL), 1°'usine RD la plus récente de 1'Ind:.
est une usine RD & four rotatif fonctionnar* au charbon, dont la mise en ser
ce était prévue pour décembre 1988. On y utilis:s trois procédés différents
réduction directe par four rotatif i base de charbon. Une autre installat:ic
fondée sur un guatriénme procédé. est en ccurs de comstructicn. On precide
actuellement A la mise en oeuvre de la premiére usine de fabrication d'éponge
de fer, fonctionnant au gaz. Les ucines RD dé+2 achevées ou en cours de cons-
truction sont indiquées ci-aprés :
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Tableau 49. Inde - Usines RD fonctionnant au charbon

Année de Capacité
mise en annuelle
Usine Situation service Unités {(en tonnes/an)
Sponge Iron India Ltd. Paloncha, 1980/¢&3 2 60 000
(SIIL) Andhra, (30 000 + 30 000)
Pradesh
Orissa Sponge Iron Ltd. Parasponge, 1983 1 150 000 a/
(OSIL) Orissa
Ipitata Joda, Orissa 1986 1 90 000
Bihar Sponge Iron 1td. Chandil,
(BSIL) Bihar 198¢ 1 150 000 b/

a/ On signale que la capacité de 1'usine a été revue en baisse.
b/ Comprend une capacité supplémentaire de 25 pour cent.

Source : Direct Reduction of Iron Ores - The Example of India, ONUDI, 1988.

L'usine de la SIIL a été établie par le gouvernement de 1'Inde avec 1l'aide
du PNUD/ONUDI. La premiére tranche 1 été mise en service en 1980 avec une ca-
pacité de 30 000 tonnes/an. Son premier objectif a été de tester les matiéres
premiéres disponibles dans le pays, 4 un niveau opérationnel semi-commercial,
ainsi que de démontrer la faisabilité techno-économigue de la production d'é-
ponge de fer en utilisant le charbon comme agent de réduction & 100 pour cent.

L'usine utilise les procédés SL/RN a four rotatif; elle a été congue et
mise au point par DASTUR & CO. La SIIL a étudié les effets de 1'utilisation du
charbon i différentes teneurs en cendres sur la production et la productivité.
L*ONUDI a chargé la SIIL d'effectuer des essais a grande échelle avec des ma-
tiéres premiéres provenant du Vietnam, et a4 des essais en laboratoire avec des
matiéres premiéres provenant du Népal et du Niger. Ces essais sont actuelle-
aent en cours.

L'usine de 1°'0SIL a adopté le procédé Allis Chalmers (ACCAR). Cette ins-
tallation serait la premiére et la seule usine ACCAR utilisant deux combusti-
bles, & savoir, le charbon (80 pour cent) et le mazout (20 pour cent) avec une
teneur maximum de cendres de 20 pour cent. L'utilisation du pétrole dans les
conditions prevalant en Inde ne s'est pas révélée fructueuse. Cependant,
1'usine est tenue de s'accommoder de 35 pour cent et plus de cendre de houille,
en raison de certaines contraintes de conception et A cause de modifications
intervenues dans les matiéres premiéres. On nous a fait savoir que la capacité
de 1'usine a été réévaluée en baisse, compte tenu des matiéres premiléres utili-
sées : on 1l'estime actuellement & 120 000 & 135 00C tonnes/an.

L'usine d'IPATATA en Iric est la premiére & fabriquer de 1'éponge de fer
destinée au commerce, selon une techiologie locale appelée procédé de réduction
directe TISCO (RDT). L'usine d'IPATATA, financée par Ipicol et Tata Steel, est
située & Silaipada prés de Joda, dans 1'0Orissa; sa production commerciale a dé-




parré en 1986. La BSIL a fait construire une autre usine de réduction directe
4 four rotatif fonctionnant au charbon & Chancii, Bihar, pour un cout de

61,7 millions de dollars. Elle a été mise en service en décembre 1988. Le
four rotatif a 4,8 métres de diamétre et 80 métres de loangueur.

Lurgi considére 1'Inde comme le pays le plus prometteur pour la premiére
application commerciale de sa méthode dite "combifusion” de fabrication d4'acier,
mise au point conjointement avec la MANNESYAKN DEKAG. Les observations faites
en Inde indiquent que les procédés de rédu~tion directe 2 base de charbon dé-
pendent étroitement des caractéristiques des matiéres premiéres, qui varient
beaucoup de pays 4 pays, et méme d'usine 3 usine. Il faut donc que chaque usi-
ne domine la technologie et y adapte ses méthodes opérationnelles. On a remar-
qué que, dans les conditions de 1°Inde, les usines RD fonctionnant au charbon
éprouvaient des difficultés & se faire approvisionner réguliérement en charbon
de qualité constante.®!:

Rentabilité cu FRD en Inde

De récentes estimations indiquent que le coit de la production de FRD en
Inde est d'environ RS 5 000/tonne (soit enviror 385 dollars) pour ume installa-
tion RD d'une capacité de 150 000 tonnes/an fonctionnant au charbon. Par com-
paraison, une usine d'une capacité de 400 000 tonnes/an fonctionnant au gaz,
nécessiterait environ RS 4000 (soit environ 346 dollars) par toaune. Ces prix
de revient pourraient étre réduits si 1'on utilisait des installations d'occa-
sion. La mini-aciérie RD de Bhandara, d'une capacité de 200 0GO tonnessan,
construite en 1987 par la Sun Flag Group de i'Inde, a coidté RS 2 030 millions
(15 6€1 163 dollars), soit RS 10 000 (771 dosilars) par tonne de capacité ins-
tallée. Les installations comprernent un four a poche excentrique de 50 tonnes
permettant la coulée par le fond et un systéme de chargement de lingots continu
4 trois bandes, alimentant un train a petits fers d'une capacité de 200 000 ton-
nes/an. La BIRLA JUTE AND INDUSTRIES projette la construction, a Madhya
Pradesh d'une usine RD d’'une capacité de 150 000 tonnes/an, qui colitera gquelque
RS 8 500 millions (65 576 300 dcllars). Le coit de la construction par tonmne
est de RS 5 666,67 (437 dollars}. La KUDRUMUK:N IRON ORE CO. prévoit de cons-
truire une usine RD d'une capacité de 500 000 tonnes/an coutant RS 1 000 mil-
lions (79,3 millions de dollars). Le cout de la construction par tonne est de
258,6 dollars, aux prix constants de 1986.

On estime le prix de revient du FRD ern Inde & environ RS 1 100 (85 dol-
lars) par tonne pour les installations fonctionnant au charbon, et a RS 1 550
(119 dollars) par tonne pour celles qui fonctionnent au gaz. Le prix plus éle-
vé pour les installations au gaz tient au fait que la charge en oxyde de fer
{billettes) et le gaz naturel sont plus chers : RS 200 (15,50 dollars) par Gcal
pour le gaz, et RS 70 (5,40 dollars) par Gcal pour le charbon. En Inde, les
procédés A base de charbon sont donc plus rentables. En Inde, le FRD est vendu
RS 2 450 (188,50 dollars) la tonne, départ usine, alors que le prix de la fer-
raille lourde de charge es: de KRS 3 B00 (292 dollars) la tonne. La ferraille
importée 4 Bombay A partir de mars 1988 codtait RS 2 600 (184,20 dollars) la
tonne, alors gue 1'importation du FRD revient & RS 2 350 (166 dollars) la tonne
c.a.f. Bombay. Le FRD produit en Inde revient & environ RS 2 050 (1L5 dollars)
la tonne. 62/ Actuellement, 1'Inde préléve des droits de douane de 20 nour
cent sur la ferraille, ce qui freine beauecnun l'importation.

JON

1/ Direct Reduction of Iron Ores - The Example of Irndia, ONUDI, 1988,

IS

/ Metal Bulletin, mars 1988.
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ITi. PROBLEMES OPERATIONNELS DANS LES ACIERIES DE MALUKU

1. Description des installations existantes

1.1 Fourneau a arc < ectrique (FAE)

Pour la production d'acier brut, si les fours i arc électrique forctior-
nent un peu plus rapidement que les fours Martin, ils sont beaucoup pius lents
que les convertisseurs d soufflage d'oxygéne. Les FAE présentent pourtant un
avantage important : leur flexibilité. 1Ils permettent la fabrication 4 une
grande variété d'aciers et 1'utilisation d'un large éventail de matiéres pre-
miéres. En outre, leur rendement peut facilement étre ajusté sur la demande.
Quoi qu’'il en soit, les fours & arc électrique sont principalement utilisés
pour les produits longs, les forgeages spéciaux et quantité de produits d'acier
inoxydable. Les aciéries de Maluku produisent des produits longs, tout corre
les autres aciéries FAE dans les pays en développement.

En régle générale, la teneur en résidus des produits plats doit étre fai-
ble. Cette condition ne peut étre satisfaite 2t alveau de la rentabilité que
si les FAE peuvent utiliser des matiédres preriéres a faible résidu. En géné-
ral, les fcurs a arc électrique produisant d: l'acier au carbone & partir de
ferraille n'ont pas cette capacité. La taille ¢'un four a arc électrique se
définit par le diamétre du garnissage 21 four et Zu rapport de transforration.
Le diamétre du garnissage d'un four donné est chsisi en fonction du poids de la
coulée et de la technique de fabrication de >'acier mais la tendance actuelle
va au choix de diamétres relativement grarnis pour ure coulée donnée. Le choix
de la coulée dépend de facteurs *els gue l¢ chzoox de la machine & couler conti-
nue, les exigences de productivité et le -2 es mcyens de production. Une
fois établies les caractéristiques électriguec ouvr {y compris la tzille du
transformateur). la vitesse 2 laquelle le four ra faire fondre la matiére
premiére sera également étzbl:e.

qu«

La capacité de charge maximum des aciéries de Maluku est de S0 tonnes FAE
{pour une surface de 5 900 métres carrés). avec une capacité de transformation
de 30 kVA. La capacité de fusion (chargs convertie en métal fondu) est de
36 kV: elle se caractérise par une surcharce de 20 pour cent, ce qui correspond
4 une production d'environ 400 tonnes d'acier l:quide par jour. 'Jn pont de
coulage de 85/25 tonnes transporte l'aciszr liguide dams une poche située au-
dessus de la machire 3 coulage continu. Il y a aussi un petit laboratoire de
controle pour les essais portant sur 1'acier.

Le coit de la production d'acier par FAE s¢ décompose comme suit :62°

hatiére premiére 77 pour cent
Electrodes g pour cent
Energie 10 pour cent
Matériaux réfractaires 2 pour cent
Main d'oeuvre 3 pour cent

Le détail des couts de production varie d'un four A un autre, d'une usine
a4 une autre et méme d'un pays 4 un autre. mais le coit de 1'énergie et des
électrodes en constitue toujours un pourcentage élevé, comme le montrent les

63/ The Electric Arc Furnace, IISI, 1983.




valeurs indiquées ci-dessus. En d'autres termes, le cout des électrodes et de
1'électricité représente une part importante du cout de transformation de
1'acier FAE.

Le four 3 arc électrique permet de faire fondre du métal avec un rendement
énergétique trés élevé, de sorte qu'il est difficile d'améliorer le procédé.
La conservation de 1'énergie et l'usure minimum des électrodes comstituent
maintenant des critéres majeurs de la rénovation des fours A arc électrique et .
de la modernisation des aciéries. Cela est particuliérement valable pour le
complexe sidérurgique de Maluku. Par exemple, 1'usure des électrodes revient
actuellement 3 10-15 pour cent des couts de transformation de 1'acier dans un
four A arc électrique. A Maluku, elle est supérieure a 5 kg. L'utilisation
plus efficace des électrodes joue un réle important dans la réduction des couts
de production de 1'acier FAE. Il est clair que la qualité des électrodes est
largement déterrinée par les matiéres premiéres utilisées, ainsi que par les
méthodes de fabrication. Le choix d'électrodes de bcenne qualité, de faible
résistance électrijue et de grande résistance mécanique est aussi un critére
important.

La matiére premiére la plus utilisée est le coke de charbon auquel om a
ajouté du brai. Le cout opérationnel d'un four dépend étroitement des perfor-
mances des électrodes, celles-ci intluencant directement ou indirectement le
durée des étapes de fusion et de raffinage. La productivité est d'autart plus
élevée que la qualité des matériaux réfractaires est meilleure, une bonne qua-
lité permettant d'assouplir les limitations i1mposées par le revétement réfrac-
taire 4 1'augmentation de la puissance consommée.

La scorie, tout comme une grande variété de matériaux réfractaires tels
que la magnésite, sont des matériaux de base dans la fabrication d’acier FAE A
Maluku. On commence & généraliser l’'utilisation de briques de magnésite dans
les soles opérationnelles, bien que le niveau du briquetage doive étre élevé.
La consommation de briques pour le revétement représente 26 529 kg/tonne d'acier
liquide. L'usure des électrodes par l'acier liquide est de 6,4 kg/tonne. La
durée de vie des matériaux réfractaires est limitée 3 102 fusions. La chaux
est disponible localement et sa consommation est de 5,1 kg/ tonne d’acier li-
quide; celle de roche calcaire est de 79,5 kg var tonne d'acier li-
quide. La température de coulée de 1l'acier est 1 650°C. On utilise des poches
isolées €t les récipients tournants pour faire couler le métal dans les mou-
les.®4/ Le Tableau 50 donne les raractéristiques de la consommation de matiére
premiére par “onne dans le complexe sidérurgique de Maluku.

Avant de montrer les améliorations et les réparations urgentes dans les
aciéries de Maluku, on indique d'abord la quantité d'énergie et de matiére pre-
miére nécessaires A la fabrication d'une tonne d'acier dans une usine de réduc-
tion directe. Le diagramme suivant montre a quel point il est important pour
1'avenir des installations de Maluku de transformer l1'aciérie existante en un
complexe de bon rendement et consommant un minimum d'électricité. Les données
suivantes feront office de référence : .

Matériaux et énergie nécessaires 4 la producticn d'acier (par tonne) : (a)
procédé de fabrication de 1'acier par arc électrique, congu pour la fusion de ’
la ferraille; (b} combinaison des procédés RD & base de gaz (HIDREX) ou & base
de charbon (SL/RN) avec le procédé de fabrication de 1’'acier FAE *,

64/ Report on z mission to Zaire related to the Maluku steel mill

(7-14 janvier 1984), CEA, 1984.
%/ Tron and Steel Internatinnal, 1087.




Tableau 5C.

Caractéristiques de la consommation de matiére premiére

par tonne dans les aciéries de Maluku

Hatiére premiére Niveau de consommation Unité
Ferraille 1 060 kg
Chaux 19,17 kg
Roche calcaire 5.1 kg
Flux 2,3 kg
Graphite 9.1 kg
Antracite 4,5 kg
Ferro-manganése 5.2 kg
FeSiMn 5,2 kg
FeSi 3.3 k3
Aluminium 0.12 kg
Coke -
Electrodes 6.4 kg
Thermocouples (9) Nb/c
Zone Cove 102 c/C
Zone Scorie 102 c/C
Zone Sous Scorie 102 c/C
Sole compléte 800 c/C
Voute compléte 110 c/C
HL 7 4.8 kg/t
Scaligon 3 3.42 kg/t
RBM 97 1,02 kg/t
Permasita 9 t/ref
Purotab (four voussont) 3 t/ref
(a) Ferraille - FAE (b) Réduction directe (four & cuve ou four
rotatif) - FAE
Ferrzille + alliage Fe Billettes 4'oxyde
1 063 tonnes 1 266 tonnes
I ¥ k —
Four & arc Réduction directe |
Four a cuve Four rotatif
Additif carbone 8 kg
Electrodes 4 kg Gaz naturel 264 m® Charbon 527 kg
Electricité : Electricité 119 kWh 66 k?ﬁJ
Fusion 500 xWh
Aux 25 kWh Pgi
Oxygéne 25 Nm? 0,879 t

une tonne d'acier liquide

3;806 t Fe (91,7% Fe)

[

Ferraille, alliage de Fe 0,269 t
Additif carbone
Electrodes
Electricité :
Four 4 cuve

550 kWh 550 kWh
Oxygeéne 25 kWn
25 Nm?

(four & arc)

1 kg
4 kg

four rotatif

¥ .
une tonne d'acier liquide
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Ces valeurs, composées pour 95 pour cent de couts des facteurs, donnent la
consommation de matiéres premiéres, énergie et électricité nécessaires a la
production d'une tonne A'acier liquide. Le coit de fabrication de 1'acier FAE
dépend dcnc du prix des matiéres premiéres telles que la ferraille et les élec-
trodes amenant le courant.

C'est un petit nombre de sociétés multinationales opérant dans les pays
industrialisés qui détient le monopole de la fabrication d’électrodes. Un pays
comme le Zaire ne peut se les procurer qu'au moyen d’'une monnaie forte. Bien
que nombre d'électrodes soient produites dans les pays i économie planifiée,
ceux-ci sont également obliges d’en importer. Le Zaire a donc besoin de 1'aide
d'un pays A monnaie forte. Avec de la chance, le complexe sidérurgique de
Maluku peut importer ces électroées en échange de produits qu'il fabrique.
L°'assistance technique et le transfert technologique ne peuvent pourtant se
faive qu'en pavant avec une noannaie forte.

Dans les aciéries de Maluku, un certain nombre de réparations et d'amélio-
rations sont nécessaires d'urgence :

1. MAmélioration du contréle du mouvement des électrodes et réparation
d’'une partie du matériel d'analyse dans le laboratoire de contréle adja-
cent.

2. Importation de matériaux réfractaires (magnésite) destincs au revéte-
ment de la base et des murs ainsi que d'aluminium de haute qualité pour le
toit. En effet, la tenue des toits en aluminium de haute qualité est
fonction des propriétés de déformation mécanique des matériaux de grande
utilisation.

3. L'intervalle de temps de coulée a coulée, indice de la productivité,
est excessif (jusqu'a 5 heures), ce qui rend excessifs les besoins en ma-
tériaux réfractaires et en électricité. On devrait peut-étre permettre
1'introduction d'oxygéne.

5. Il y a d'autres matériaux réfractaires qu’'il faudrait songer a rempla-
cer pirogressivement, mais seulement aprés la remise en mache de 1l'usine :
par example, les réfractaires qui ne supportent que 2 000 a 3 000 opéra-
tions de coulage et le toit du four, qu'il faudrait remplacer par un toit
i refroidissement par eau. Pour les FAE de Maluku, cela n'est pas essen-
tiel; cela 1'est pour les fours A ultra-haute puissance, ou le bord du
toit est refoidi 3 1'eau et ol le nez de la bordure, le point le plus vul-
nérable aux avaries thermiques, doit étre refroidi en priorité. Les avan-
tages du remplacement d'un toit réfractaire par un toit refroidi a 1'eau
se sont avérés plus grands que prévu. On a remarqué une réduction de
1'ordre de $1,50/tonne des coiits en matériaux réfractaires et une réduc-
tion allant de 0,1 4 0,4 kg/tonne de 1'usure des électrodes dans la plu-
part des applications. La durée de vie de la zone refroidie 4 1'eau
dépasse génér.lement les 2 500 bains.¢?”

Toutes ces recommandations ne peuvent étre mises en oeuvre qu'avec une
aide technique extérieure. Le complexe sidérurgique de Maluku a besoin de deux
experts en fours électriques, ainsi que d’'experts en maintenance mécanique et
électrique des installations.

65/ Electric Arc Purnace, 1983, IISI.
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En conclusion. on z mentionné plusieurs technologies nouvelles. mais 24:3
bien acceptées. pour améliorer le fonctionnement éu corplexe de Maluku, parm-
lesguelles deux technigues récemzent mises 21 point dans la fabrication élec-
trique de 1'acier et qui continuent & avoir une 1nfluence considérable sur la
conception et le fonctionnement des usinss : (a2} le remplacement 4'une grande
partic 4t revétement réfractaire du four par des matériavr refroidis a 1'eav.
qui permet & la conception électrigue du fcurneau de se fonder sur des paraxé-
tres améliorant la fusion et réduisant l'usure des électrodes. Pour atteindre
le plein rendement d'un tel four, on devrait effectuer un nocmbre aussi grand
que possille d'opérations métallurgiques & 1'extérieur du fourneau; (b) tecnni-
ques de fabrication secondaires, simples ou complexes, qui donnent lieu & la
fabrication post-four d'acier.

Les aciéries de Maluku devraient envisiager l'utilisatiorn de revétements

refroidis a 1'eau pour les murs latéraux et iz toit. Un approvisionnement en

eau de bonne qualité est donc nécessaire. Lz fabricaticn d'acier secondaire
constitue un avantage, puisgue les opérations finales peuvent étre effectuées &
1'extérieur du four. ce qui permet une meilleure gqualité de l'acier. ainsi
qu'une réduction des temps de coulée 3 coulée dans les fours & arc qui ne sont
utilisés que pour la fusior.. Cela 1mp’1cu= Iz division du procédé de produc-
ticn traditionnel (z :ier au carbone) en den~ parties : la fucion et le raffi-
nage, e dernier cu..portant une phase d'oxydztior et quelquefois une phase de
réduction.

L'introduction d'élérents refrecidis

3 ez dans les zones critigues des
zurs 22 four et l'utilisaticon de toits ref is 2

2

[

3 1'2acv ont éliminé les limi-
tes auparavart imposées aux fours & arc p » ndcessité d’'une durée de vie
satisfaisante dec ratériaux réfractaires.st "1le
lisation de 12 pulssance disponible du four c
conduzt 3 une reilleurz productivité. De zis:z,
au pecint les caractéristiques électriques d= fou
12 consomzation électrique.

¢ a pern:s une reilleure uti-
ours de la fusion, rce qui a
les spécialistes ont pu mertre
r nécessaires 3 la réduction de

1.2 Billettecs de coulage continu

Au cours du coulage continu., l'acier liguide est directement coulé en
deri-produits tels que les billettes. Le coulage continu présente de nombreux
avantages : un certain rendement provenant du coulage séquentiel, des économies
d'énergie, ainsi qu'une qualité constante. De plus il ne nécessite pas 1'usage
d’un concasseur 3 cylindres pour le larminage des lingots en billettes. L'acier
é~ant directement coulé sous forme de billettes. les frais s'en trouvent consi-
dérablement réduits.

Les matiéres premiéres destinées 2 la fusion dans les mini-aciéries con-
tiennent norrmalement de nombreuses inpuretés puisqu’on y ajoute de la ferrail-
le, ce qui tend i diminuer leur qualité. Pour cette raison, 1'introduction et
1'amélioration de la méthode de coulage continu a augmenté la qualité des pro-
duits sortant des mini-aciéries.

Au temns de la coulée de 1'acier en pe<izz2s lingotiéres, la productivité
des FAE était limitée par le temps nécessaire a2u coulage. qui constituais un
véritable goulot d'étranglement. L'introduction de la méthode de coulage

€/ Iron and Steel Maker . janvier 1922,




continu a résolu ce nrobléme. Le Tableau 51 compare la productivité d'une
mini-aciérie FAE de 70 tonres, selon qu'elle utilise la méthode de coulage
traditionnel ou continu. Vbans le cas du coulage traditionnel, le rendement
maximum de la coulée en lingotiéres était de 3 heures/bain.

Tableau 51. Comparaison de l'effet du coulage traditionnel .
et du coulage continu sur la productivité

Installation Coulage traditionnel Coulage continv
FAE 1 x 70 tonnes 1l x 70 tonnes
Installation de Lingotiére jumelle : Appareil a couler
coulage 140 mm2 les billettes :
4 plaques de coulée 140 mm2
en source x 48 moules 4 bandes
2 unités 2 unités
Cycle de coulée 180 minutes 70 minutes
Productivité 23 tonnes/heure 60 tonnes/heure

Source : SEAISI, avril 1988.

L'introduction de la méthode de coulage continu a permis de réduire les
heures de coulage et d'atteindre une productivité de 60 tonres/heure pecur un
cycle de coulée de 70 minutes. Derniérement, le FAE a rapidement gagné du ter-
rain en raison de 1l'introduction de brileurs suppliémentaires a oxy-combustible
et d'une utilisation plus rationnelle de 1'oxygéne.

Tableau 52. Types d'appareils a couler les billettes

Type Pourcentage
Vertical 3
Vertical 3 flexion et redressement localisés 4
Vertical, courbe, 3 flexion et redressement

progressifs 3
Courbe 79
Courbe A redressement progressif 9
Autres 2
Total 10C

Source : SEAISI, avril 1978.

Le Tableau 52 montre la ventilation des stocks mondiaux d'appareils a cou-
ler les billettes.




- 105 -

L'installation de coulage continu i quatre bandes de Maluku, produisant
des billettes de 100 x 100 mm, est trés sire., encore qu'elle nécessite des
réparations mineures pou. atteindre son plein rendement. Le procédé de coulage
continu est effectué avec un moule droit et une machine en forme de S de la
DEMAG. Les billettes sont coupées en longueurs de 2,60 et 6 m et sont trans-
portées au magasin par une grue de dix tonnes. Il est impératif d'améliorer le
refroidissement des billettes juste en-dessous des moules et de réduire les
ajours, étant donné que les réfractaires ne peuvent subir que 17 coulées. De
plus, le rendement actuel de 93 pour cent n'est pas admissibie. Il faudrait
donc remettre au point le récipient tournant et réétudier la séquence des opé-
rations pour atteindre des rendements de 97-98 pour cent. L’irgénieur de
Maluku est d'avis que le récipient tournant est i réparer aprés chaque coulée.
On devrait donc engager un expert en coulage continu.

Le controle par ordinateur de la puissance consommée, dépendant du poids
et de la composition des matériaux constituant la charge, du type d'acier a
produire et d'autres facteurs, permettrait d'augmenter l'efficacité de la
fabrication électrique.

Le Tableau 53 montre que lorsque 1°'on utilise des panneaux refroidis a
1'eau, la consommation d'énergie augmente de guelque 9 XW/t d acier liquide.
Par contre, les économies d'érergie indirectes. dues a l'usure réduite des
réfractaires, permettent un gain net de 12,4 kVW/t.¢7‘ Actuellement, la plupart
des sytémes de refroidissement ne sont congus que puur une augmentation modérée
de la température de 1'eau de refroidissemen:t. Il ne s2rait donc pas rentable
de récupérer la chaleur perdue.

Tableau 53. Bilan énergétique des panneaux refroidis a 1'eau

Un an avant Un an apreés
l'installation 1'installation
des panneaux des panneaux
Usure des réfractaires
kg/tonne d'acier liquide 7,02 1,95
Réduction de 1'usure des réfractaires,
kg/tonne d'acier liquide - 5,07
Augmentation de l'énergie consommée par le
fourneau, kWh/tonne d'acier liquide - 9,0
Energie nécessaire a3 la production des
réfractaires, kWh/tonne d’acier liquide 31,83 10,41
Bilan énergétique, kWh/tonne d'acier liquide - ~12,4

Source : Metal Society, avril 1980.

67/ Steel Times International, juin 1983,




1.3 Laminoirs & chaud

-

Les appareillages du laminoir a chaud d= Maluku se tronvent dans deur ate-
liers couverts de 320 x 28 =, ce gqui donn: une surface de 18 000 =2. Lle four
pecussoir a réchauffer (3% tonnes‘heure) perze* le chargement par une cu pav
deux chaines d'alimentation.

Les larinoirs i chaud se composent d'ur lacireir dégrossisseur, d'un lanmi-
noir a barres, d'un train a sections moyennes, d'un laminoir finisseur, 4'un
train a fils et d'un laminoir finisseur & fils, ainsi que de diverses installa-
tions auxiliaires. Les produits suivants peuvent étre fabrigués dans des lami-
noirs a chaud d'une capacité de 100 000 tonnes par an

Taille

30 00C tonnes’/an de fil 6-12 nmr

20 000 tonnes/an de ronds 12-20 mx

12 000 tcnnes/an de ronds 20-32 mx
12 000 tonnes/an de barres platec 20x 710 . 5 - 20 o

8 000 tonnes/an de corniéres 20-40 mm

5 000 tonnes/an da sections droites
et en forme de T 20-35 mr

Dans la partie ol se trouvent les lazminoirs & f£ils et 4 barres. il =on-
viendrait 2'installer treis hauts lamincirs Zécrossisseurs. suivis de montants
pour le larinage de petites sections et le serpentage de fils et de barres. Il
existe déj2 des cylindres et des guides en guantité suffisante pour les barres
et les fils de 65/32z mm. Ces dispositifs pour petites sections sent en normbre
limité puisque celles-ci ne sent que rarement larinédes. Ces lamincirs et
autres installations sont biern entretenus et sz prétent au laminage de produits
en acier. Une benne maintenance est nécessalir: pour l: reste du matériel. qui
doit étre dérouillé et lubrifié. Certaine des produits mentionnés ci-dessus
n'ont iamais été fabriqués & Maluku.

1.4 Laminoirs a froid

Le laminoir 3 frecid du complexe sidérurgigue de Maluku a une capacité an-
nuelle de 150 000 tonnes. L'ensemble cormrrerd une chaine de déroupace dans
le sens de la longueur, des instaliations de décapage, un laminoir & freid, un
four a recuire. une chaine de galvanisation et des installations de profilage
pour les plaques ondulées. Le laminoir & * ié est installé dans trois ate-
liers couverts de 330 m de long et 30 = &= ..rge. ce qui donne une surface
totale de 30 000 métres carrés.

Le premier atelier, approvisionné par deux grues mobiles de 20 tonnes.
comprend:

- une chaine pour le décovpage de 1a téle en ruban laminée A froiAd,

- une chaine de décapage continu,

- urn sous-poste pour la distribution d'électricité et la commande du
procédé de laminage a froid.

Le deuxieéme atelier, équipé pour le laminage de barres et de fils de
€0/25 z=m. est approvisionné par deuy grues mobiles de 20 tonnee et comprend :
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- un laminoir réversible quadruple avec dsux cylindres opérationrels de
- 405 mm de diamétre pour la phase dc réduction et de 510 r-=» pour la pha-
se de dressage. ainsi que de cylindr:ss supplémentaires d4°'un diamétre
de 1 350 mm. Le laminecir est =@ par 3eux moteurs jumelés de 2 000 CV
chacun;

- uneé chaine pour le découpage de la t6le ern rubar (15 tonnes/heure! mise
av point peur le découpage de rubans d: 15 tennes maximuz. 4°une lar-
geur de 1 250 et 600 mm et d'une &paisseur de 2,5 a4 9 mm;

- un atelier de réparation des cylindres de laminage.

Le troisiére atelier. approvisionné par deux grues mobiles de 20 tonres.
corprend :

- une chaine de fours pour la recuisson. chauffés au mazout (durée de la
recuissonr : 56 heures),

- une chaine de galvanisation (7 tonres’/heure, vitesse de 76 m/minute.
épaisseur moyenne du revétement en zinc de chague cété : 380 ¢/=7),

- une chaire de profilage des téles ondulsss.

Or calcule la capacité des installatione é: laminage sous 13 forms 4°ur
volure -o"pley de 150 000 tonnes de produits firis @

42 000 tonnes’/an de tole lamrinée & chaud Taille : 1 z50 x 2.5 » 4 0OCO r=x

2% 002 tennes/an de tdle laminée 2 freid  Taille : 1 250 »x 0.6 ¥ 4 000 om

tole galvanisés 22 %) Taille : 1 280 x 1,0 % 4 20C mm

€7 000 tonnes/an de tdle ondulée (€7 %! Taille : 1000 =z 1,0 v 4 000 me

On sz préoccups de 1'état, 2inei gue 3: 1= concepticon et de 1z -ise 2z
peint crginales du lamincir & froid puisg:'il ne2 fonctionne pas deruvis plus de
douzz mois. L'usine peut &tre maintenve en £:at d= fenctionnement 2 corndivtion
gue le toit reste imperméable & 1'eau e% quz les cupports des structures ainsi
que les arbres moteurs soient réparés 2 1ﬂter.alles réguliers. Dzne l:z or:o-
granrme de développerment des secteurs du fer et 4= 1l’acier. on a propesé la

transformation de ces installations en un centre de traitemernt de l'acier pour
la fabrication de produits 4'une plus grandz valeur ajoutée. Ces prochairnes
années, le coGt de 1'usine devrait étre main*enu 2u rinimum. 1'accent psrtant
sur la réhabilitation du laminoir 4 chaud. Cerendant, en raisorn de la demande
2e produite larinés 3 froid. dans le pays =% 12 régicn dans son ensemble. le
laminoir A frcid gardera gquand méme de 1°'impcrcance & plus long terme. Lorsque
la demande d'acier reprendra de la vitesse, l'usine pourra étre transic-zle en
centre de traitement de l'acier et permettra alors la fabrication de téles ot
de rubans laminés A chaud et 3 froid. coupes et moules, ainsi que d'autres pre-
duits finis en acier destinés aux industriec lcriales.

2. Modernisation de 1'usine

La productivité d'un four est Aéterminée par l'intervalle de temps de cou-
1ée 3 coulée ou par la capacité de fusion. en tonnes/heure. L'augmentation de
1’'énergie d'entrée est 1'une des premiéres mesures A prendre pour améliorer la
capacité de fusion du fourneau. En 1970, un £2ur d'une puissance nominale de
35 kVA/tenne était considéré comme un four % uwltra-haute puissance (UHP): au-
jourd'hui. les fours UHP fonctionnent aver dec puiscances nominales de 700 ¥kV2
par tonne.
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Le temps de fusion, qui peut étre réduit par un input d'énergie plus im-
portant, n'est compris que dans l'opération totale du four. Le raffinage, le
surchauffage, la mise au point des analyses et le temps de moulage consomment
un temps supplémentaire. Cependant, la mise au point de nouvelles technigques
telles que le préchauffage de la ferraille, le contréle par ordinateur, les
bruieurs jet, le four i poche, les murs et le toit refroidis 3 1'eau et la mé-
tallurgie secondaire ont permis d'augmenter considérablement la productivité.
La conception des » ni-aciéries actuelles différe donc énormément de celle des
aciéries construites dans les années 1970. L’'intégration du coulage continu
dans une mini-aciérie ou le laminoir est directement chargé constitue conc ure
technique trés proche de celle de la fabrication d’acier en continu. Le but du
chargement direct des billettes laminées & chaud de 1'appareil de coulage con-
tinu, dans le four de réchauffage, est de conserver la chaleur contenue dans
les billettes fondues (environ 500 00C Btu/tonne & la sortie de 1'appareil de
coulage). Les coits en énergie constituant prés d’'un quart des coits de trans-
formation de 1'aciérie (énergie 24 pour cent), les économies possibles sont
considérables. La production accrue du four de réchauffage et 1'amélioration
du rendement permettent d'augmenter le bénéfice.

I1 faut également résoudre les problémes moins évidents de 1 implantation
et du fonctionnement : coordination étroite des programmes d'opération des ate-
liers et des aciéries; inspection des produits encore chauds ou, alternative-
ment, coulage sans défaut, et créchauffage des billettes chaudes et froides dans
un seul four (ou préchauffage des billettes froides). Le laminage direct. con-
¢u dans le but d'éliminer la charge, fait passer directement aux laminoirs les
bil.ettes chaudes provenant de 1’'appareil i coulage continu. C'est sans doute
la NUCOR CORP. aux Etats-Unis. qui a le mieux exploité ce procédeé.

Afin de réduire le cout des produits existant a 1'usine de Maluku, il fau-
dra assurer l'utilisation de certaines technologies telles que la charge a
chaud ou directe. au cours desquelles les bille.:es chaudes sont directement
envoyées dans le four A réchauffer du laminoir, ou dans le premier laminoir,
afin de réduire les couts d'énergie. De plus. il faudra mettre au point d'au-
tres procédés de coulage continu pour permettre aux miai-aciéries d'étendre
leur production & de nouveaux produits et d'en réduire les couts. Ces nouveaux
procédés comprennent :

{(a) le coulage continu pour l'acier de haute qualité;

{b) 1le coulage continu horizontal permettant de réduire les frais
d'investissement et d’améliorer 1'exécution du coulage:

{¢) 1le coulage & brame pour les produits plats.

On considére les deux schémas de conception suivants :
1. Conception traditionnelle :

FAE —> CC ——> STOCKAGE -— FOUR A —3>  LAMINOIRS
DES BILLETTES RECHAUFFER

2. Conceptions nouvelles :

(a) FAE —>» FOUR —» ¢C ~—> CHARGE -—> LAMINOIRS
A POCHE A CHAUD

FOUR A
(b) RECHAUFFER —=p FAE —5 FOUR ~—> CC —3» CHARGE -——) LAMINOIRS
LA FERRAILLE A POCHE DIRECTE
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Une étude de cas comparant le FAE tradit:cnnej avec le FAE de conception

nouvelle a montré que la consommation 4'énergis s
d2ns le deuxiéme cas.¢®’ insl en utilisarn

»t un TAE de 50 tonnes.

¢ra réduite de 35 pour cent
1'aciérie

pourrait produire la méme quantité de pref:its s:dérurgiques gqu'avec un FAE

traditionrel de €% tonnes.

2.1 Préchauffage de la ferraille

Les coits en énergie, directs ouv indirects
présentent prés de 70 pour cent du total des colt
rait donc intéressant d’'étudier les possibilités
perdue. Le bilan énergétique des opérations par
d'échapperent provenant du four fourniront 130 3
par tonne d'acier fondu.¢%’ Il est possible d'ut
énergie pour le préchauffage de la ferraille (fi

13
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dans 1’atelier de fusion re-
¢ de transformation. Il se-
de récupération de 1'énergie
FAE montre que les gaz

150 kVh 4'énergie électrique
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cescs2ire & la fabrication d'acier FAE. On pe:
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upérer € pour cent des per-
rermet de réduire l'énergie

2.2 Toit et murs refreoidise 3 1'eav

Pendant le fonctionnement i haute pulsszzn
arcs augrentent la températ-re du toit &t des mu
durée de vie des réfractaires s'en trouve diminni

r

refrcidic 3 1'eau & 1'intérisur du four réduit 4
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leur preductivité et de réduire leurs dépenses en
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charger.
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Comme 1'indique le Tableau %54, la ~onsomm

ation d'énergie par une aciérie

moderne peut se réduire d'envircn

35 pour cent par rapport 3 une mini-aciérie
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68/ A New Minimill Design Saves Cost ard En
198¢,
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r devra suivre de prés 1'év:c-

argy. ECA Steel Committee,

1984.




Tableau 54.
de la consommation d'énergie dans ies aciéries FAE

Comparaison des mesures d'économie

Econorie en

Classification Méthode énergie Remarques
Matiéres Optimisation 3-5 % Manipulation plus efficace
premiéres de la ferraille
Charge a chaud
cont.aue du FRD 3-10 % FRD 10-30 % de la charge
totale
Préchauffage de ferraille par gaz 5-10 % Température de préchauffa-
de combustion ge, env. 350°C
Bruleurs & oxy- 10-20 % 200-300 MJ/t d'énergie
combustible
UHP et scorie 5-10 % Capacité de 750 kVA’/t
mousseuse
Automatisation approx. 5 % Controle par ordinoteur
Opération et alliage automatisé
Coulage par le fond 25 Réduction de la tempé-
rature de coulage
Four a poche 5% Température de cculage
inférieure et temps de
fusion plus court
Panneaux et toits Réduction du temps de
refroidis a 1'eau 5-10 % czulée 3 coulée
Installations Four & volume variable 1% Economie d'environ 5kWh/t
Boitier de protection s Economie d°'énergie équi-
valente & 15-20 kWh/t
Source : International Steel Times, 1987
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2.3 Brileurs

r chauffer les points froids
ormiser la fusion de la fer-
ol brileurs 3 oxy-corbhustible,
ar tenne d'acier, peut réduire
ique spérifique de 7.8 kWh/* et

On utilise les brileurs & oxy-combustikls po
entre les électrcdes. afin d'accélérer et d&'unif
raiile. L'expérience montre que l'alirentat:
aves uvn métre cube de gaz naturel ou d'cxygéns
respectiverent la consoxmation d'énergie élec
de 4,4 kWh/t 71¢

2.4 Four_a pocke

Le procédé FAE comporte plusieurs étapes qui étaient auparavant effectuées
de facen consécutive dans le four. Cependant. afin de rendre le four plus dis-
ponible en tant que four de fusion, il c'est révélé avantageux de séparer le
surchauffage, la désoxydation, le raffinags et 1'alliage de la fusion. Dans ce
cas, le FAE n'est utilisé que pour la fusion, ce qui sigrifie que, au cours de

ce procédé. la ferraille est rapidement fondu:z. 2 raximum de la puwissance e’
sans surchauffage. la température de coulée étar* inférieure de 60 degrés C &
celle du cas précédent. La consommatior 2'éncrcis s'en trouve donc réduite,

Aprés le coulage. la poche contenant 1'2cisr eos* transférée dans le four &
poche o0 1'acier subit d'autres traiterszzts. Toute baisse de températurs drve
au raffinage et 3 1'alliage est compenséc 7ar urn radiateur 34 2rc & deux cu 3
trois phases. Pour homogénéiser =3 terpirztir: et sa compasztlon, 1'acier fon-
du est purifiéd avers de l'argon cu de 1'azct= gui ra2sse par un bouchorn poreux
situé au fond de la poche. Au ceours du chauffage. 1'atmosphdre inerte permet
d'éviter 1’absorption d’'oxyagéne. d'azote ~u 3'hrdrogéne.

Le four a poche présente également 1'avsntzzz 2'adap
pour la stabiliser s'il se produit unz nannz dane 1'appar
On évite ainsi les irrégularvités 4'exploivztioc,

2.5 Charge directe

‘app2rsil & coulage continu est un lizr Sier 4tabli entre 1'aciérie et le
ir. RAlers qu'on 2 4éi: établi un ditis ca2mi-continu d'acier entre les
ieng de fusion et de cculage une irnterruction sépare toujours le coulage
27¢. Pendant plusieure années. on 2 ¢ c3vé @e charger directement l:s

andes de billettes dans le laninoir. afin d°'sr éviter le réchauffage. Lz cou-
la~e par la méthode traditionnelle es® malheureusemernt assez long alers que le
laminage s'effectue en un temps trés court et il est tréc difficile d'adapter
les deux vitesses. L'interruption entre les dezux opérations rend possible la
charge directe er utilisant diverses méthodec 2z coulage continu.

———————————

71/ TIron and Steel Maker, novembre 1987,




IV. CONCLUSIONS ET RECOMMANDATIONS

Conclusions

1. Les réserves importantes de terre, d'eau et de minéraux font du Zaire 1'un
des plus riches pays d'Afrigue et lui conférent d'énormes possibilités de déve-
loppement de son économie. Afin d'exploiter pleinement ces possibilités, il
faut que le Zaire transforme son économie essentiellement agricole et extracti-
ve en une économie industrielle moderne plus indépendante. Pour augmenter son
produit national brut, il faudra encore que ses exportations actuelles de pro-
duits de base soient remplacées progressivement par 1'exportation de produits
industriels.

2. Actuellement, 1°'économie du pays dépend trop de 1'exportation de cuivre et
de 1'importation de biens de consommation. Afin de satisfaire la plus grande
partie de la demande avec ses ressources nationales et de créer de nouvelles
sources de revenus engendrés par l'exportaticn. le Zaire devra développer la
produc:zon des secteurs agricole et industriel de facon équilibrée et intégrée.
L'industrie sidérurgique du Zaire, représentée de facon exemplaire par les
aciéries de Maluku. avec ses founderies et forges auxiliaires, peut contribuer
grandement & 1'évolution économique du pays. En raison de ses rapports avec
les autres industries d'amont et d'aval. 1'industrie du fer et de l'acier cons-
titue un secteur clié de 1'économie zairoise. Eile approvisionne les principaux
secteurs industriels en matériaux de base. Cepzndant, plus elle utilisera de
ressources nationales, plus elle contribuera a l'expansicn de 1'économie du
pays.

3. Actuellement, le Zaire tire la plus grande partie de ses revenus des expor-
tations de métaux non ferreux, ce qui lui permet de financer ses programmes
d'investissement, de développer d'autres secteurs de 1'économie =t de diversi-
fier sa base économique. L2 réhabilitation 2:zs acié-ies de Maluku est impor-
tante pour la diversification des industries nationales qui dépendent encore
trop étroitement des exportations de produits de base, tels que produits agri-
coles et extractifs.

4. Pour qu’'une branche de 1'industrie fonzt..2n2 de facon efficace, il est
indispensable d'optimiser la mise en valeur des ressources investies et utili-
sées dans la production. Pour ce faire. il faut disposer des industries auxi-
liaires et des services d'appui nécessaires & une fabrication accrue de machi-
nes-outils, de matériel agricole. de tracteurs, de véhicules commerciaux, etc.
auxquels il convient 4'apporter progressivement les améliorations voulues. En
ce qul concerne la sidérurgie, les industries et services d'appui couvrent les
fonderies, les forges, les ateliers d'outillage pour traitement thermique, l¢
faconnage et la fabrication de métaux, ainsi que icz installations de métalli-
sation qui ne sont que peu développées au Zaire: ce pays dispose cependant de
huit installations auxiliaires de ce type qu'il faudrait revaloriser pour en
tirer protit. La fabrication de matériel et de piéces de rechange par ces
industries de soutien peut jouer un role de premier plan dans 1'évolution accé-
lérée, rationnelle et intégrée du secteur industriel zairois dans son enserble.
Avec 1'aide de ces industries et services d'appui, les aciéries de Maluku con-
duiront a une meilleure intégration horizontale auv niveau national: c'est 1i
une condition préalable a& 1'industrialisation du Zaire.

5. La réhabilitation du complexe de Maluku ne prendra tout son sens que si
1'on établit un programme global de développemant intégré des secteurs indus-
triels et que 1'on diversifie les bases industrizlles du pays. Il serait fac:-
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le de réhabiliter rapidement les aciéries. Néanmoins, il importe de considérer
les rapports avec les industries métallurgiques d'amont, afin d'assurer une
rentabilité solide et permanente de 1l'usine.

6. De l1'avis de 1'équipe de 1'ONUDI qui a évalué les aciéries de Maluku.
1'usine ne peut étre valablement réLabilitée que si 1'on résout les trois pro-
blémes :

(a} de gestion,
{b) de finances et de marketing.
(c) de technologie et de conception.

7. Comme nous l'avons déja signalé, c’'est la pénurie de réfractaires et de
certaines piéces de rechange - et non pas la technologie - qui est responsable
du faible rendement de 1'usine. Construite en 1974, 1l’usine, y compris la
presgque totalité de son matériel lourd, paraisczait étre en assez bon état pour
étre remise en marche. Bien que disposant d'urne aide financiére telle que
fonds d'exploitation, l'usine n'a pas fonctionaé trés longtemps. L'égquipe de
gestion est responsable des programmes globzux de fonctionnement de 1'usine, &
savoir, le financement. le marketing et la bonne marche technique. On peut
définir la gestion comme suit : capacité d'atteindre le but désiré en utilisant
efficacenent les moyens disponibles. C'est donz le role de 1'équipe de gestion
d'équilibrer les différents aspects du travail et de coordonner les efforts de
tous ceux qui oeuvrent 3 la réalisation du but visé. C'est précisément cette
coordination qui manque dans les activités de la SOSIDER (et également dans les
activités de la société holdinc SIDERNA).

8. Les aciéries de Maluku se sont heurtées a Jdes protrlémes de marketing, ern
particulier depuis 1982, et ce malgré le faible volume de sa production. La
SOSIDER aura bescin d'une bonne stratégie de =marketing lorsque sa production
décarrera selor 1¢ nouveau programme. Pour lec années a venir, le chiffre
d'affaires de 1'usine dépendra entiérement du =arché national. Actuellement,
de noxbreuses compagnies sont obligées d'impcrtzr les produits d'acier, l'usine
de Maluku n'étant pas en mesure de les approvisionner réguliérement. Ainsi. la
SOSIDER devra réviser ses stratégies de marketing et améliorer ccnsidérablement
la qualité et la disponibilité de sa production, si elle veut faire face a la
concurrence extérieure.

9. La demande de produitc d'acier est assez importante au Zaire. A présent,
elle est d'environ 3C 000 tonnes/an et atteindra 40 000 tonnes dans quelques
années. Il y a de nombreuses années, elle était de 198 000 tonnes. Les acié-
ries de Maluku ont une capacité suffisante pour répondre & la demaude mais, de-
puis 1975, celle-ci est en déclin. La revitalisation de 1'usine exige donc une
étroite coopération a4 1'échelon régional. Si le Zaire travaille 3 un dévelop-
pement intégré de 1'industrie du fer et de 1'acier en association avec d'autres
industries, la demande atteindra facilement les 50 000 tonnes dans un délai de
deux ans.

10. En 1970, le Zaire importait 130 000 tonnes d'acier. Depuis lors, ce chif-
fre a diminué. En 1983, le Zaire n'a importé gque 31 200 tonnes mais, en 1984,
ce chiffre est remon.é A 72 500 tonnes Le Zaire importe principalement des
produits longs et plats, des tubes et des raccords filetés. Le complexe de
Maluku et les fonderies en place sont en mesure de fournir aux secteurs indus-
triels la plupart des produits qui leur sont rnécessaires.




11. Si 1'usine de Maluku suit son nouveat procrazme de production, il lui fau-
dra importer des biens de censamraticn, des réfractaires, des électrodes, des
parachévements et certaines piéces détachées d'une valeur 4'environ 100 dollars
par tonne de produits sidérurgiques fabrigqués 2 Mzluku. Le Gouvernemzent ou le
secteur privé devront avancer les 750 GOC 2ollars nécessaires a la producticn
de 7 500 tonnes prévues pour 1989. Tenant corpte des couts fixes réels a
Maluku et des prix de vente actuels au Zaire. une évaluvation du coit de la pro-
duction du laminoir a chaud irdique qu'une production de 7 500 tonnes pour 1989
fournira un excédent opérationnel.

12, Etant donné que le stock de ferraille dont dispose le pays sera épuisé
d'ici 5 ou 7 ans, il faut soigneusement plarifier les programmes des mini-acié-
ries intégrées FRD qui utilisent les matiéres premiéres du pays. La séquence
FRD/FE peut s'appliquer i petite échelle. La capacité de chaque usine doit
correspondre aux exigences exactes du marché. Le cas échéant, on peut envisa-
ger une expansion modulaire afin de répondre 2 une demande croissante.?2’ Les
matiéres premiéres nécessaires aux usines FPD sont le minerai de fer, le char-
bon (ou charbon de bois} ou le gaz naturel {ou pétrole! en plus de 1°électrici-
té, abondante au Zairs. Il faut détermirner ave: scin les resscurces 2r énergie

lopperent d'une mini-aciérie intégrée.

13. Le présent rapport parle er déta:l du rinerzi de fer, de la composition
typique de quelques oxydes aptes & alimenter les usines RD, des matiéres pre-
miéres telles que le manganése, la chaux e% 1z tdle, de mére que des minéraux
utilisés comme combustibles, de sorte qu'il nz rzste plus qu'i rédiger des pro-
jets de programme concrets pour l'établisssrern

autres industries sidérurgiques.

14. Le rapport traite également 2n détz2il des usines FRD et de leurs coits.
En vue de la réhabilitaticn du complexe 3z Maluku, nous avons aussi étudié 1e
cas du charbon de bois (et du charbon). les cot*s 1¢s usines FRP fonctiopnant
au charbcn de bois, ainsi que la consonmation 3'diectricité dans la mini-acié-
rie.

15. Or a également étudié la fabrication 2'acisr dans les FAE utilisant la
ferraille et analysé les réserves et les prix 12 ferraille au Zaire. O a
estimé ces réserves & environ 202 000 tonnes. Pzurtant, il est indispensable
d'établir un progranme sur de ramassage, condizionnement et utilisation de la
ferraille. On a entrepris une investigation détaillée des usines FRD utilisant
le charbon comme agent de réduction, en vue d'une éventuelle adoption de ce
systéme par le Zaire. On a aussi analysé certains exemples fournis par 1'Inde.

-
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16. En ce qui concerne les problémes d'explcitation rationnelle, 1la descrip-
tisn des installations déji mises en place rznZ svidentes les amélioraticns et
les réparations que l'usine de Maluku doit entreprendre d'urgence.

72/ Institut du fer et de 1l'acier de 1'hsiz du Sud-Est, trimestriel,
avril 1986, Vol. 15-2, p. 14-2¢.




Recommandations

1. Au vu de 1z réhabilitation du cocplexe de Maluku, une attention toute par-
ticuliére doit étre prétée aux effets de déccplage du développement de 1'indus-
trie métallurgique sur 1 évolution d'autres secteurs de l1'économie et sur l'ac-
croissenent de 1'embauche.

Des consultations avec le Gouvernement du Zaire et d'autres pays consti-
tuant des groupes régionaux distincts, tels ila Comrunauté des Etats d'Afrique
Centrale, devraient permettre de coordonner les projets R et D de 1'industrie
sidérurgique dans cette partie du monde. Quznd les données géographiques le
permettront, on pourra envisager d'établir un institut pour la recherche et le
développement de l'industrie sidérurgique régionale disposant d’usines-pilctes
adéquates pour étudier la technologie du fer et de 1'acier.

2. L'industrie sidérurgique s'accompagne Ze divers avantages socio-économigues
indirects. Cela doit étre pris er compte chaque fols que 1'on traite de la po-
litigue générale @u Zaire en matiére d'acizr. Les conséquences de la réhabili-
tation des aciéries de Maluku devraient fairz 1 uiet d’une évaluation scciale
rar le Gouvernement, fondee sur les études de £ 3bilité techno-éconorique
corduites par la mission techrique de 1°QNUDI.
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3. Il est trés imprortant que le plan ado:z*
bilitation proposées (celles-ci sont détaillé
port! afin d'arriver au développement intég
ainsi que d’'établir un programrme de collaber
gue centrale

hezvvz les trois phases de réha-
es dans la préface du présent rap-
£ 2u secteur sidérurgique au Zaire,
atzon avec les autres pays d’'Afri-

4. Afin que le programme de réhatilitation propcsé par notre aquipe réussisse
les responsables de la nouvelle pnlitigue rne é2:vent pas perdre de vue qLe les
peirts principaux concernant la revitalisation du complexe de Maluku devront

étre appliqués de facon suivie.

5. Les ressources humaines sont 1l'un des facteurs clés du przgramme de redres-
serent de Maluku. Le complere et 1z maiscen rér SOSIDER, doivent établir u:
programme soutenu de participation active et d: ; oﬂotlon intérieure du person-
nel. Un comité bipartite directicn/syrdicate dzvrait étre mis en place avec
1'assistance de 1'équipe de formation de 1TONUTI.

6. Le Gouvernement zairois, en étroite collabcration avec 1'ONUDI et ses con-
s2illers techniques, devra prendre des mesures supplémentaires dans le cadre de
la réhabilitation du complexe de Maluku et de 1a SOSIDER. Cela comprend le
fonctionnement de 1l'usine, la production, le marketing et le financement ainsi
qu'une étude systématique des unités de production en ce qui concerne le mine-
rai de fer, le charbon et 1'éponge de fer. Les experts de 1'ONUDI devront er
particulier participer & 1'établissement d'un programme de gestion des stocks.
de planification et de contrdle de la production. toutes questions qui jouent
un role dans le financement et le marketing. A cet effet, nous recommandons
1'implantation de méthodes d’'analyse quantitative, telles que 1'étude des cpé-
rations, et d'un systéme de gestion assisté par ordinateur.

7. On devra tenir compte de 1'édvolution actuelle des procédés de réduction
directe et de leurs applications possibles au Zaire, pays doté d'importants
gisements de fer et de combustibles.




g. Uns étude détaillée devra porter sur lzs zoyerns de tramspert, d'une par
) Jodidy l'a;;rO?‘s onnexnent des aciéries de Maluk: ¢n ferraille. miner:z: 3eg ¢
épcnge e fer, d'autre tart, pour I'ackezin:szsat 2¢ lz producticn.

9. Cn devra procéder 2 une étude de préinvast:isssrants et de faisabilité avant
d'effectuer des investissements majeurs. Cx Zevra égalerent étudier les possibi-
lités d'adaptation de la tecknologie aux fond~ tions locales.

10. Il est important d'évaluer los ressources de ferraille existant dane l=s
pays de 1la Communauté :-onomique des Etats dz 1°'Afrigue Centrale (CEERC).

4z la CEEAC ia demande en acier
nage claire de 1'enserhie des
t integré de l'industrics

1!, 11 convient d'étudier dans chacun des p
et la producticn sidérurgique afin d'avci- uns :
bescins d'acier de la régicr, en vue 8uv Zdévelonremsr
sidérurgique en général.
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