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INTRODUCTTION

AVANT - PROPOS .

Un des soucis majeurs du Gouvernement Sénégalais depuis
quelques années est de fournir un toit 2 chaque fdmilléré$énégalaise.
Ce souci é amené les autorités 2 créer la Bénque de 1'Habitat au
Sénégal (B.H:S.).

*Nous traversons donc & l'heure actuelle une phase d'expan-
sion de la constfuétion, et par conséquent d'utilisation de plus en
plus 1mportante de matériaux de construction. Ces materlaux sont

pour les plus utilisés :

~ le Ciment ou la Latérite
~ les Agrégats
le Sable

1'Acier.

; Seul ce dernier élément se trouve &tre importé, et dont
1'achat constitue donc une fuite de devises pour.l'Etat Sénégalais,.
et accentue ie1dé§éqﬁilibre de sa balance commerciale, d'ol 1'intér
rét d;étudier'dans quelles mesures cet é1ément peut &tre produit

de fagon rentable au Sénégal.

ENONCE DU PROBLEME

Etant donné la crise que traverse la 51derurg1e mondiale
1'Etat éncourrerait un risque certain a 1'installation d'une grande
unité sidérurgique utilisant le minerai de fer du Sénégal-Oriental.
Ceci a orienté 1'dtude vers l'utilisation de ferrailles de récupéraxzi

tion dont la production nationale est entiérement exportée.
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‘Nous tenons a préciser que étant donné le temps
imparti & cette étude, elle sera considérée comme un

avant projet.

Si le projet doit atteindre sa phase de réali-

sation, il sera ndcessaire d'approfondir l'étude.
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Une étude de marché précise et détaillée dtant la
base essentielle de toute étude de rentabilité, un soin tout

particuliier-a été apporté a sa réalisation.

En‘eFFet, deux sortes de renseignements sont indispen-

sables

- D'une part, les tonnages annuels d'aciers consommés
par le marché Sénédgalais durant une période signifi-

tive afin de pouvoir en déduire un comportement sous
“réserve de modifications brutales et imprévisibles

‘'des conditions économigues locales et internationales.

- D'autfe part, la répartition_des consommations par
catégorie de produits : Fer a béton lisse, Acier

‘TUR, Fil machine.

Ces renseignements permettront de fixer les programmes
de fabrication en évitant dés la premiére année, les rupﬁures_l
de stocks ou les exceédents tout en diminuant la fréquence des
chahgemgnts d'outillage} éFin de rédui;e_au minimum les frais

de fabrication.

II - METHODES UTILISEES

— A —— . —

Pour obtenir une vue dfensemble cohérente du marché deux

sources 3

- Les statistiques douaniéres d'importation et d'expor-

tation au Sénégal.
- Enquéte directe auprés des importateurs et des utili-

. sateurs.
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IT - 1 Les Statistigues Douaniéres

v

Ma;gyé quelques erreurs d'imputation inévitalbes,l
's'aéissan% de Tubriques douaniiéres voisines (73-10 net 73-10-30)
ellss peuvent &tre considérées comme valables pour les ;omna—
ges globaux, Par contre elles ne .fournissent aucune posssibi-

lité de ventilation par catégorie, ni par dimension.

D'autre par, les délais d'établissement et de publica -
tion ne permettent pas d'obtenir des fenseigng@énts récents,
c'est.ainsi qufén Aufil> 198&,.195 seules statisitiQues ”doua-
- niéres disbonibles.é la chambre de:Commerce de Dakar &taient -

celles de 1981.

Cette annde la, la consommation sénégalaiser en .. fer:

a béton et en fil machine s'établissement comme suit :

PRODUIT '+ POIDS EN KG ‘: VALEUR C.FA. H.T
Fer & béton 2.838.181 385.842. 425

: Fil machine | : 5.063.485 :  468.891.528

Les pays importateurs étant :
- La France, le Bénélux, 1'Italie, le Royaume Uni,
i'Esgagne et la Mauritanie qui détient la moitié

du marché de fer a béton.

../....:
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'Ld consommation actuelle est donc de 8.000 Tonnes

de fer a béton et de fil machine.

‘Toute l'étude sera basée sur ce rapport de 5/8 de
la consommation en fil machine ; 5/8 de la consommation en

fer & béton. .

L

11 - 2. Engudte Directe :

Nﬂayént pas pu obtenir des importateurs, les quan-
tités importées par catégorie et par dimension, il'noqs aura.
fallu évglﬁé ces,poﬁrcentages a partir de données de 1975,
et de certaines indications d'utilisateurs. Eés indications sont

pour, les plus importantes.

~ La baisse d'utilisation des fers & béton lisses

dans la consiruction conformément aux prescrip-

" tions des normes, les fers les plus utilisés sont
les diamétres : 6 - B8 - 10 mm, en barres de 12
mgtres. '

- La répartition de la consommation d'acier TOR

fluctue tres peu.

-~ La création, et l'augmentation de la production
des Tréfileries Dakaroises nécessitent une aug-
mentation -de 1'importation de fil ‘machime qui cons-
titue sa matiére premigre.-.

I1I - REMARQUES

— v ———

Bien gue dans un premier temps, les objectifs de cette

Société soient de satisfaire les besoins nationaux, en certains
produits sidérurgiques, il serait avantageux pour les années &
venir d'évaluer des & présent, les possibilités de conguérir

des marchés etrangers afin de prévoir les extensions de l'usine.
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1.2

1.3

OPERATION DE TRANSFORMATION REALISFE SUR PLACE
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Choix du-g;océdé

Le tableau T.1 de la page suiuénte,'nous permet de
uoif que nous sommes limite dans le choix du pro-
céde. B

En effet, en utilisant (comme) la ferraille de
récupération comme matiére premidre, les deux al-

tern2tives sont ll'utilisation de :

- 1°) le four martin

- 2°9) le four €lectrique

Bien gue le four €lectrique fournisse une trés
bonne qualité d'acier, nous ne pouvons pas le
retenir dans le contexte Sénégalais.‘ ‘
‘Ceci est df au fait gque ce four consomme une puis-
. sance &lectrique trds élevée gui rendait san
exploitation trop onépeUSe‘du fait que cette puis=

sance ne soit pas de source hydro-2lectrique.

;C'est ainsi que le choix final se porte sur le four

Martin ou four & sole basiqgue,.

Acierie

" Les ferrailles préalablement triées sont déversées

dans le four Martin dans lequel est ajouté divers
additifs permettant d'obtenir la qualité d'acier

nécessaire.

Laminois :

Les lingots constituant la matiere premiére sont.
réchauffés dans un four chauffé au fuel et pas-
sent dahs les différents postes du laminois pour

obtenir les produits finis.
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" Campte tenu de 1'étude de marché réalisée, les équi-
pements de:l'usine devront 8tré prévus pour la fabri-

cation des produits suivants

21 Fer & béton lisse

g6 - -8-10 (12 - 14 ~ 16) mm en barres de

-12 mgtres de longueur.

2.2 Acier TOR

g6~ 8-10=12=14 =16 ~ 20 = 25 mm en

~“ barres de 12 métres de iongueur.

2.3 Fil machine en roulsaux

g 5~ 5,5 ~6 8 mm
2.4 Barres d'acier laminées

"III - DESCRIPTION TECHNIQUE

o Tt g g S v e 0 A b GRS Sy el R e Gy feme P g e

La ferraile est déversée dans le four Martin apres
auolr eété transportée par ‘une chargeuse a augets.
Apres fusion de l'acier, celui~ci est recueilli
dars des poches,-et coulé dans des lingotigres. Le:
démoulage se fait au moyen de "Stripells". Les lin-
éots obtenus sont stockés puis introduits dans le
fcur pousseur du laminois, 6D.ils sont portés a une
:température de 1.200 °C. Un poussoir latéral les
.Sort'du four et les introduit sur un transpprteur

4 rouled@ux.-Le” chemin & fouleaux conduit le prd—
‘du1t SUr un banc lee qui 1! lntdeUlt ensuite. dans

la llgne lnFerleure du trlo de grDSSlSSBUI.

cei/ vus

e

B

i
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Apres son premier -passage -le -liingot arrive sur le banc.
mobile gqui 1'introduit sans la ligne supérieure du trio.:
PApras plusieﬁrs aller-retours, lg lingot arrive sur un
transporteur & rouledux qui l'achemine aux cisailles au-

tomatiques a4 trancher les bouts.

La barre ainsi obtenue s'ehgége successivement dans cing
(5) cages duo reliées par- des doubleurs. Cet ensemble de
cages permet d'obtenir les diamdtres supérieurs & 14 mm.
Trois groupes duo SuplEmentalres permettent d'obtenlr des

diamédtres de 8 a 12 mm.

' Qualque soit le diamgtre requis, le fil est entrafné par

un tralneu“ JUSQU a-la cisaille uolante qui coupe les

barres aux -dimensions commerciales. Ces barres tombent

_dans Un refroidissedr et sont. ensuite reprises par le

systeéme de récolte ol elles sont lides en faisceaux.

4

Pour obtenir les fers 'TOR, les ébauches au profil nécessaiw=

-Te sont traitées sur une machine spéciale, denommée "machi-

ne TOR".

- LES PRINCIPES DE _LTOPERATION AU FOUR MARTIN BASIQUE

——— o~ Sy o ot ot o Pt o 3 St g B b o St Py S g Sy g g b Pt dmd b b P S St P S (o Gy g g o e Py ey et g g Oy P

Le'principe de 1'affirage au four Martin basique est de
transformer, sous l'action-oxydante des Flammeé, une char-
ge métallique contenant des impuretés des inclusions st des
gaz, en un bain d'acier aussi propre que possible, de-

compositiaon fix€e, et de température déterminée.

La-caractéristiQUe essentielle du procédé est de permettre,
grace.é,un revétement‘dolomitique la constitution d'une
scorie.riche en chaux gui rend possible 1'élimination du
phosphore, et d'une partie du soufre. Le proceésus dréli-
mination du carbone est tres particulier, du fait gue
l'oxyde - prodult.(co) gest un g2z qui s'éllmlne 1mmedlatement

dans -les fumées au lieu de se concentrer dans la scorie.

cordens

T

———



V.

Evolution des principaux élements :

1 "1

1.4

i

Evolution du carbone :

Au fout Martin, l'atmosphere oxydante et le
départ du carbone sous forme gazeuse font gue la
teneur en carbone de la charge ira constamment
en diminuant au cours de i‘opératipn. De ce
fait, la teneur d'entrée du carbone doit Btre
assgz élevée pour que, en fin d'opération, le
métal amend & sa température de coulée ait en

carbone la teneur désirée au point d'arrét.

Evolution du silicium

Le travail du bain ne commengant gu'apres l'oxy-

datioﬁ.compléte'du silicium, sa teneur d'entrée
est limitée & 0,5 %.
Dans ces limites, le silicium brQle pendant

la fusion, .et facilite la formation de la scorie.

Euolution du phosphore :

-Si- la-:teneur d'entrée-en silicium -n'est pas

trop forte (0,45 % ) et & condition d'avoir

une mise de chaux suffisante (6 %)

1'élimination de ce phosphore ne pose @ucune

difficulté si l'on pousse l'affinage qu'a

1l'acier doux.

Evolution du soufre

La teneur d'entrée en soufre doit #tre aussi

" basse que possible, car avant la formation d'une

scorie protectrice, le bain est susceptible de
fixer une quantité supplémentaire de soufre si

1'on smploie un: combustible sulfureux (fuel-oil

‘lourd).

ceeonn
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A la fin.de la fusion, par contre, quand-la scorie

recouvre complétement le bain, il peut*sé~prqduire
une désulfuration non'négligeable avec formation de

sulfure de chaux daps le laitier.

Constitution de la Scorie-:.

Les impuretés oxydees au cours dela Fu510n et de’
1! aFJlnage sont scorlflees dans le laltler caleaire
caracterlst1QUe du procédé. ‘La _chaux se comblne avec

les oxydes pour donner la scorie (ou laltler)

. 'La charge de chaux doit donc Btre aux’ envlrons de

6-% de la Charge totale.

PRINCIPE DE L'AFFINAGE AU FOUR MQRTIN BASIQUE

oy Sy Gk ) S B Gt Gl k) e P et P St e ) e G G Sl G ok S G e (e Gk Gk gk HEP P W (e e Gy S gy e

[

t

Mécanisme de la décarburation &

.. d&gagement de CO do a cette-décarbﬁratiéh‘ﬁrésente
ée gros avyantages - ’
~ Une agitation du bain qui est indispén--

1 sable a la transm1851on de chaleur de

E‘ la Flamme au bain. -

P . .= La décantation dans le laitie? des inclu-
Sionsiéolides. ’

- Le dégazage plus au moinsrcompiet de
l'acier par le départ d'hydiogene, et

d'azote.

Pour obtenir une bonne quallte de l 801er 11 Faut donc
assez long travail. du bain a haute +emperature, Ce.qu1
coriduit & régler la charge de telle sorte quc'en fin

de fusion, le bain ait une teneur en carbone supérieure

“d'environ 042 2 0,4 % & celle fixde pour  l'arrBt.’
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Réaction entre bain - laitier - atmosphére

En 1'absence d'additions oxydantés, l'oxygéne'né—
cessaire a la décarburation du'bain.FDndu gst

fournie exclusivement par les gaz de la flamme et

se transmet au bain par l'intermédiaire du laitier.

D'une part, les oxydes de fer, dont le premier lai-

tier est riche, diffusent vers le bain ol ils réa-

" gissent sur le carbone.

.D'autre part, le laitier tend & absorber l'oxygéne

. de la‘flammé, soit qu'il y ait.péroxydation du

Fe 0 en Fe 2 03 au cohtact de la flamme, puis
réduction -du Fe-2 0 3 en Fe .0 au contact du bain,

soit par tout-autre mécanisme.

-La décarburation résulte donc, en;?ait, de la

superposition des processus.

-~ diffusion du Fe 0 du laitier vers le bain.
- féaction dans -le bain (c) + (0) = CO

~ gérhination et dégégemeht des bulles de CO
- réconstitution du Fe 0 du- laitier par les

flammes.

" Evolution de la scoris

La.sgdrie,esf réduite par le carbone du bain tandis

’Qu'elle-ést oxydée parAlES Flammes,‘lfadditiun>de

. ruinerai ou l'injection d'oxygéne.

'Lt'habileté de l'aciéfiste,COnsiste a régler l'en-

‘semble des additions:et_lé conduite du chauffage de

1

1
B

& obtenir simultanément en fin d'affinage :

- une température convenable,
- une scorie de composition convenable.
- une déphosphorisation et une désulfurisation

correctes.

Fagoh
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un thal suffisamment epure par décantation des

inclusions et des gaz.

Décrassages . S .

Au cours de l'affinage, 11 peut 8tre nécessaire

de procgder & un ou plusieurs décrassages malgre
le cofit de cette opération dl & l1l'allongement de.
la durée d'élaboration qu'elle entrafne. Les

auantageé de cette opération sont :

' _.la désulfuration
.~ la déphosphorisation

- 1a régularisatiohxdés additions

- amélioratiom du chauffage, cont;élevkldg;la-

scorie

- désoxydation.

“_BBEI;_QQQKXQQIEQN;_ MISE_AU_POINT. COULEE.

Les opératiﬁns d'affinage ont amené le bain & une

température déterminée et & une teneur en carbone

fixée dite carbone d'arr8t. Avant de pouvoir cou-

lér,‘il faut régler la teneur résiduelle en

oxyde de fer dans le bain (desoxydatlon) ainsi que

les teneurs en 6léments imposés par l'analyse

’ (mlse auy - polnt) pour l'obtension d'aciers calmés.

PRATIQUFS ESSENTIELLES

vk B o . o Ay o St S P v gy ) Rk

-Chargement du four :

7‘Nous préctisons tout de suite gue la charge de ¥ .;

four.ne sera pas a. 100 % de ferrailles, mais
contlendra anviron 25 % de Fonte. La CDmpDSltlDﬂ

de la 4 fonte n'étant pas imposée de fagon stricte,
on pourra l'obtenir & partir d'un pubilot & vent

chaud chargé a 100 % avec de la ferraille.

cor/ we
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L'utilisation.de fonte liquide dans la charge

permet de réduire la consomation de combustible.

i 2. LContrfdle des gpérations

L'opérateur ne peut conduire l'affinage que gréce
% un certain nombre d'indications qui lui permet-

tent de contréler les opérations.’

2.1. Contréle du carbone dans le'bain_:

Suivant la précision recherchée, la teneur supposée
en -carbone, le delal dont dlspose l'opérateur, celui-
»c1 a le choix entre pldSleUrS méthodes d'examen de

'san- eprouuette.

2.1, L'analyée chimigue sur un voile ou sur des pergures

.(pour des aciers durs)
{ - .

2 1.2 Le blllage apres refroldlssement menage de la galet-

te (pour des teneurs supérieures a 0. 40 %)

2.1.3 Le carbone mesure la perméabilité magnétique d'un

.~

gchantillon coulé dans des conditions bien déterminéeé'

‘et donne en 5 minutes des renSeignementS excellents
pour. des aciers non alligs et pour des teneurs en

carbones supérieures a 0,25 %.

2 174 Le’ Pliage d'une galette forcgée et trempee :  donne

en moins de 5 minutes & un opérateur exp€rimenté des
lndlCatanS qui, satisfaisantes pour C 0?35-% de=
u1ennent trés précises pour DaTD'% C 0425 %.
2.1.5, L'examen du bain et d'une épfduuette coulée sur
' plateldge,ssont le meilleur moyen d'apprécier des

‘teneurs inférieures a 0,10 %.
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4fL'examen d'un baln trds bien décrasé 2 carbone ;_D 10 7

"laisse voir du cate des fumégs, une legmre Fumee rose au

ras de sa surface. On dlt que le bain: Fume.

Ce serait Une erreur, surtdut pour les extra doux qui nous
intéressent pour le fer & béton, -de régliger les méthodes .
gmpériques plus rapldes et donc plus pr801ses que ‘les methOQ .

"des de laboratoira.

2.2, Contrfle des autres gldments du bain :

-2.2.1., Soufre et Phosphoré':

'Seule 1t analyse chimique en permet le aentrﬂle précis. Mals

. une Fabrlcatlon blen rﬂglﬂe rend en genPral ce contrﬁle

1nutlle si 1l'on ne cherche pas in ‘indice de purete tres gle-

ve comme,daﬂs notre cas pour le fer a béton.
i .
2.2,2, Mapgangse

Entre en compte surtout pour le cas des aciers allles, par

dosage spectographlque.

'2.2.3. Forgeahilitd

‘C'est uns caracterlst1QUe complexe de l'aoler, sous dépen=-

dance des teneurs en oxygene, soufre, manganese.

2

Le‘test'est ef fectué a partif d'une éproﬁvet{é Eassée plide.

Une emrouvette prélevée dans le four e:t forgée en barreau

:de 30 mm d'épaisseur, entaillé a mi= epalsseur a la tranche,{
. .et pllge bord a bord; La partie pllee ne doit presenter

- aucun érrachément'si le métal est Bien Forgeable.\L éprou-

vette a la;hemg_Formé que celle de lfexpériéﬁpe du pendule
de CHARPY, |

coi/ o



2.3 . ContrbBble de la température :

2.3+1. Dysométrie & immersion :

Le couple pﬁotégé-par un tube bprgne en .silice

?ondue est plongé dans le métal fondu au moyen d'une’

longue canne. _
Ses indications sont lues sur un cadran, et enre-
gistrées sur un diagramme en - 15 secondes environ,

st avec une ¢ précision de +#- '5° C . C'est

un appareil utile dont il faut se munir. -.
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Four -pour chauffage des linqoté :

Le Fogr propésé est du type & poussée, . consti-
tué d'élements préfabriqués avec défournement

latéral, L'intérieur du four est revBtu de
briques ;éfractaires en Silico-Aluminate de
22,32 et 44 % en alumine, assurant une par-

faites isolation.thermique.

La.production possible est de 12 tonnes par -

_heure avec une temperature de 1. 200° ¢, La

consommatlon de fusl est d'enu1ron ‘5 Kg-par

100 Kg ‘de lingotss rechauffes.

L

- 4 Transporteurs a rtouleaux

Le mouuement est fourni par des moteurs electrl—

" ques. et courrroies trapezobdales.

‘Machine & tourner 1les lingots

Compte tenu de la forme .conigue des lingots,
cet appareil permet de presenter la partie

;a plus €étroite du lingot, & 1'entrés du

‘trio dégrossisseur.

fixe

Cet appareil sert & introduire les liﬁgots

dans le ligne du trio dégrossisseuf ; il est

constitué de 9 rouleaux d'acier d'un diamdtre

de 240 mm et de 1. 100 mm de longueur entrafnes

par des moteurs electrlques.
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Mobi le

Il permet d'introduire le matériel dans la ligne
haute du trio dégrossisseur. Il est commandé par
des moteurs €lectriques at des courroies tra-

pézoidales.

Cisailles & couper. les bouts

Ces deux cisailles sont disposéss en bout de

chacun des transporteurs a rouleaux et servent a
couper les bouts. des lingots ayant plisieurs pase

sages dans le trio degrossisseur.

Moteur "Electrigus

Ce moteur & actionner le trio ébaucheur, il deve-

loppe une puissance de 1,100 CV -é'-géﬂﬂ_tpm.

Réducteur de \Vitesse

Il permet de. transmettre une puissance de 1.100 CV

en abaissant 1a vitesse de 960 a 176 tpm..

Transmission & Pignons :

Train,

+ Elle assure la continuité du mouvement entre le

réducteur et le trio déqrossisseur.

de Laminage 14 —. 30

" Aprgs passage dans le trio dégrossisseur, les lin-

gots sont laminés dans cet appafeil qui pe;met7

| d'obterir dés diamdtres normalisés de 14 mm a 30

mn et les ébauches TOR.
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L'ensemble comprend 6 cages, dont la premigre.
constitue le trio dégrossisseur et les 5 sui=-

vantes les duos de laminage permettant chacune

"d'obtenir un diamétre bien défini.

- Qﬁubleurs :

-

Train. de

Ils permettent le passage du fer ovale, cafré,
ou rond entre les différents cylindres de lami-

nage.

lamindge B8 - 12

¢
{

i

Cisailles-

Cet a@appareil permet d'obtenir les ébauches TOR
de 8 "a- 12 mm et les ronds de 8 mm, 10 mm

12 mm Le mouvement est. assuré par des moteurs

de 180 CV.

Volantes

_Hu'nombre de deux, elles sont alimentées par

unkt:afneur_horiZontal, et bermetﬁent de cou-

per les fers aux dimenslions commerciales.

Flles sont dispoées & proximité de la plaque

de refroiflissement. Le mouvement est fourni

par:un moteur de 7 CV.

Refroidissement.

- Plague de

- 'Récipient de- Reécolte:

-

P

Pliesuse :

I1 Dermefl;e recueil et la liaison des différents

diamdtrés de ronds en faisceaux.

Cet appareil sert a plier les barres de 12 m
.en longueur de 6 m afin-de les rendre trans-

portables.

e/ e



I1 est du type & .chargement latéral, ac-
tionné par deux moteurs de 7 CV et deux

varins pneumatiques,.

" Bapc de  Tréfilage & Froid

Cet appareil permet d'obtenir, & partir

de fers ronds de 8 mm des diamétres 1nfe-_,

rieurs et notamment les Fers de & mm.

“L'appareil est mu par un moteur dé 40 cv

 Machine TOR :

La présente machine permet, en partant
d'ébauches au profil nécessaire d'obtenir
les ronds TOR aux .divers diamétres norma-

lisés.

Cisaille & Double Coupe @

Commandée pat un moteur de 3,5 CV, ells
permet de coupsr en fin de laminage les

, fers de diamétre 8 mm & 14 ﬁfmm.
[ . ’

/Trainéur Horizontal :
é .
I1 reprend le fil & la. sortie des trains,

et l'achemine vers la cisaille.volante.

Ponts Roulants
Ltensemble du lamanLS est dBSSEPVl par

4 ponts roulants de 5 tonnes.

Palan :

Un p?lan de 250 Kg et d'une hauteur de

levage de 3 mitres est prévu au droit de

la machine a tréfiler.

ceedens
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.~ Chariot Elevateur

Un. chariot élevateur de 2 tonnas est prévu-s
pour assurer la manutention intérieure, et

desservir l'ensemble des installations. ,

~, Transformateur

Il-est-pféuu pour l'ensemble des. inétallations‘.

* 2 transformateurs  1.500 KVA MT/BT A
: ' ' 6,6 KV/330 v

* 1 transformateur - 500 KUA MT/BT
' ' - 6,6 KU/380 V.

La puissance d'utilisation : de l'atelier de

-laminage est apbroximée_é 2.300° KUA .

~. Comptresseur d'air :

Le'quéle proposé est du type & moteur €lectrique

congu pour supporter une pression de 8,8 atm.
- -Résegrvoir :

Un réservoir d'une capacité. de 2.000 litres
permet d'obtenir une réserve d'air comprimée
‘a7 atm, ’

PROGRAMME D'EXTENSION

- vap el — T N el o St Gy = S

- Acgierie

En considérant.un four Martin d'une capacité de
50 tonnes, une coulée par jour et 300 jours de
| travail dans l'année, on arrive a une capacité.de

production de 15.000 Tohnes par an.
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- Laminodil-

-

Le 6 laminois €tudié.& une capacité de-

12.000 Tonnes/an par poste de"B‘Heures

on peut donc travailler jusgu'a 36,000
Tonnes/an en trois postes de Huit (8)

heures.

Ceci montre une trés grosse capacite
pouvant faire face & une augmentation

trés importante.de la demandea.

'On peut noter que l'emplacement d'uﬁ

deuxi&me four doit 8tre snvisagé si la

demande crcft de fégon importante.-.
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I~ DETERMINATIDN DES TONNAGES

—....---—.—-———-———.—._—_——.——.————..—_.—..—.—.__

Ltanalyse de l'étude de marché concernant les bésoins
du Senegal est a la base de planning de DdeUCthﬂ et du
chiffre d'affaire retenus _pour l'etabllssement du present

-d0851er Flnancler.

‘La consommation Séndgalaise-se éitue.autour de 8.000.

ToAnes répartie comme. suit

- 5.000 Tonnes de fil machine

- 3.000 © de Fer & béton.

Il est logique d'enu1sager une augmentatlon progreS—

WSlUQ pour les années a venir-dans le cadre du developpement

‘~98neral du’ Senegal et de ses pays voisins.
" Clest alﬂSl ‘que nous pPTevoyons une productlan de 12.000
Tonnes, & partir de la troisiéme année d'exploitation.
. ' : : ~ o

-Dané_lés'diverses catégories, les pourcentages s'éta-

" 'blissement comme suit

- Ronds lisses

: Diamytres . 6 : . B : - 10

-
M st (b St g B e = O

;-P0urcehtageé : 90'% P 10 % : 10 %

Le’?il.méehjne est inclu dans le diametre 6 mm et
passe ensu1te a la treflleuse pour obtenlr les dlametres,
5 mm et 5,5 mm.

f

ol e

"o 5
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- Aciers TOR

:Piamétres‘: 6 : 8 10 : 12 : 14 : 16 : .20 : 25

—— — — e L L L T S . S
: - e e m ) e e e e el e e o e e O

:Pourcentage 15 : 22 « 17 : 16 ¢ 10

..
N
(ww]
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IT - VALEUR DE PRODUCT ION

e R T} Ty S —

‘Le guide de l'investisseur indique que l2 marge bru-
te autorisée sur les prix de vente en demi gros et détail
de fer & béton est de 25 %. -

.Connaissant les prix de vente de la tonne de fer &
béton sur le marché actuel, on peut en déduire les prix de
vente & la sortie de l'usine, pour qu'ils soient compéti-

tifs avec les produits d'importations.

o La production de la premikre 2nnée en période de
démarrégé, de mise au point du mafériel gt de formation du
personnel et, cbmpte tenu de l'existence de stocks chez ies
distributeurs sera estimée & 50 % de lalproduction normale

de l'usine.

Les prévisions de production en tonnes s'établissent

comme suit

= 18T2 ANNEE tiieeccassecacocecansane 6.000 Tonnes
- 2“3!’[18 " sescssssrcr st 10‘0000 : "
- Béme " -cr-..-lannonoao-.a-'ao-. 12-000 u

Le tableau qui suit nous donne la& répartition de

la production en tonne par produit.
i : .

coee/eann
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';'_Fer

béton lisse

:_Pdurbentage

1&re Année

EDiémétre Zémeqﬂnnég :ISéﬁé ]

R . am s e me
e

j -~ Aeier - TOR

: 6 : 15 : -156 : 329 i 392

Rt
S e s me ws
e rr s e mm e e e i
T e e . e
e e e e e ae
BT o m: amow m
e s s b e e

’.
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.Lé tableau suivant donne les prix actuels des produits, et

leurs prix & la sortie de l'usine.

-~ Acier TOR :

Diamgtre : Prix distributeurs EFA : Prix usine CFA

e o e e
e e s
e mm . wam
e AR
L e
T e s
. meas . mam
A e




~ Rond lisse

:Diamétre : Prix distributeurs CFA : Prix usine CFA

.
@ T NN e e e | S e B Rt il G ey e Sp v F P e e S o o S o ) S g g Gy P el . T 0 g B i e e o S B P

8 266,000 212.800
0 255.000 : 2047000

- Fil machine

Ce dernier ser2 comsidéré comma un rond lisse de
6 mm de diamétre, en conSidérant le pourcentage Fixé précé-
demment,. le mentamt des ventes pour les trois.premiéres '

années est estimé comme sult

~ 1BTE 8NNEE eevereos 6.000 TONNES eewess 1.341.401.120 F CFA
- 28Me ' " ..ee..e.. 10,000 O ceeees 2.235.734,160 "
- 3éme ' n i ;.ll;l.. 12.000 n ;llll’.. 2‘.683;.114.6‘00 "

Le prix de vente moyen de la tonne de produits finis
est donc : 223.577 F CFA,

— G P ) e Pgp g D B Gmi S=B O Gmn

III - COMPTES DFEXPtDITATIDN@
Par manque de donnée sur le four "Martin" les comptes

d'exploitations seront établis pour le laminoif> seulement.

ITI = 1 Matigdre Premiére

Aprgzs un entretien avec les récupérateurs, il est
ressorti gue les ferrailles pourra@ient 8tre vendues sur

le marché local a 22 F le kilogramme.

cos/oes
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le montant des achats

de farrailles serait de

- 1&re @nnde J.... e 6.000 Tonnes .... 132.000.000 F CFA
~28me " e 10.000 " .e.. 220.000.000 "

- 3gma " e 12.000 " we.. 264.000.000 "

III - 2, ~Utilitds

En régligeant la consommition‘électfiqua des auxilliai—

fes, on péut estimer la Facture d'électricité comme étant la

consommatlon du laminoir.

La consommation ‘théorique dannéo par le constructeur est
une étude faite en 1975,

dans la:.pratique la consommation s'avére étre de 120 Kwh par

de 12D Kmh par tonne Eependant selon

tonne de métal trayvaills. ‘ S

Selon

Sénégal,

les tarifs de la SENELEC

actuellesment en. vigusur
la facture d'électriciteé -est

au gstimée a

® e 0 2 008 8 s e eI Rt 20 80

37.992.750 F CFA

62.458.750 "

S e 8 & 3 08 e 64 e e’ N 0 E.Be 4RI DL I Ie SO0

- 2&me "

74,691.750 "

2.2.°  Fuai

s

du
45 & 55 Kg par tonne

La coﬁsommotion théorique du fuel pour le chauffage
four donnee par le constructeur est de
48 2 58,7

Considérons dans nos calculs une consommation de 58,7 litres

d'acier, soit de litres de,Fuel.
par tonme-d'acier.

le-Kg,-

_U\‘

En COﬂSLdpqut le coOt du fuel & 80 F CFA, an
a les FaCterS suivantes :
- 1Bre annee .-,.--000.-0-’.ﬁu'—. .‘o'.co‘a'o_.-.vlo..c.' 26 -L’-DD -ODU F EFA
- 2&me | " e chsemesesasesesseses 44,000,000 "
- 3eme '52.800,000 "

@ 8 o ¢ 8 00 0 2P 8 2.500 0000 08P Tea

ceif e

Ry

wf



Compte tenu de la faible disponibilité en eau, les ins -
_tallations prévoient un recyclage des eaux degrefroidisse-
ment avec apport de liquide neuf,: uniguement pour palier aux

euaporatlons, allmenter les sanitaires et bespins humains.

La conSDmmatlon d'eau est donc estlmee a 8. 000 m3 par
eau ‘a 155 F Ciﬁ le metre cube, soit 1.240.000 F CFA par an.

N

JITT°= 3. Dépenses de.  Psrsonnel

‘Dlapres une étude faite 'en 1975 par la S.T.E.G. engi-
neering (Société de Techniques d'Entreprise et de Gestion)
. le personnel a.employer dans un tel atelier. de lamlnage est
le su1uant :
i~ 5 Cadres et 77% ,Quurieré et employés.
la'maSSe'salarlale correspondante s'élave 2
65.652.000 F CFA et les charges sociales 2
21. 118 092 F CFA

Ces waleurs ont été calculées a partir des donn€es

du guide.des investisseurs au Seénégal.

I1T - 4;1_ - Amortissements :

N ayant pas pu obtenlr les prix actuels des equ1pements
~les amortissements seront calculds & partlr des prix offlclels
de 1975 en y appliquant un taux d! lnterét de 10 % selon- 1gs
conseils de 12 B.N.D.S. ' ' ' '
‘L'étalement ‘de l'émoftiSSement‘ne_se fera pas de la

m8me “Fagon selon les éguipements, 2insl nous avons
‘= 20 ans pour les batiments et aménagements
N : . - 3

-~ 10 " pour le  matériel’ lourd

‘} 10 pour mobiliers et a@gencements.
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0D
~ 5 ans pour le matériel léger
= 5 " " 155 impondérables
- 4 " le matériel roulant. | .

4

Cet étalement est préconisé par ie plan 0.C.A.M, _
l'investissement est égal a la somme de ces différents mon-

tants.,.

- Bftiments et amenagements...........' 665.431.700 F CFA
.-" Materlel lourd % & & 8 & 0 00 & 0O P9 O S B S a0 1.573.222.700 "'l .‘

- Moblller et agencements............. ©. 27,705,900 "
- MDb..’-.LV-:-I_—lEr leger"..‘._..............-.'.. .26.762.700 "
- Matériel TOULENE seveeesssosssnssess 29,828,000 "

Divers et Imponderables ........3..; 348.442.650 "
Las rubriique Divers et Impondérables a 6té calculée en
considérant arbitrairement 15 % du total, Le montant de

l'investissement amortissable s'éléve donc &  2.671.392.650.

Le tableau suivant indigue comment se feront les verse-

ments annuels.
"

- Batlments et amenagements (5% Jeewes + 33.271.585 F CFA

- Materlel lourd . © (10 % Jewees  157.322.270 "
- Mobilier et agencements. (10 %) .eees - '2.770.590
- Matériel=léger © - (20 %) se...  5.352.540
- Matériel roulant (25 %) wees.  7457,000 %

~ Divers et impondérables (20 %) eeses  69.688.530 ¢

‘Soit un total de 275.862.515 par an pendant 4 ans.

o ey P Pt Pt Pk Gt g B P g

Total amortlsse- _
R ments. ':275.862.515 : 268.405.515 : 193.364.&&5

RETRY A
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IIT - 5,  Taxes et  Imp8ts

Ny Le lamlnolr fonctionnant sans ducune importation de’
matleres et 1'entreprise pouvant béneéficier d'un classement
dans les entreprLSes prlorltalres, et méme conventlonnees

leS imp8ts et tEXes pourront &tre négligés.

III -~ 6.  Codt d'exploitdtion du Lamipoip @

Le colt d'exploitation du lam*noif;sera déterminé par
la Somme de tous les colts cités précédemment. Le tahleay
SUlVant récapitule les dépenses necessalres au Fohctionne;;
ment du laminoirs. ‘ '

]

: POSTES . : 1zre ANNEE : 2 &me ANNEE : 3ame ANNEE
: - Utilités : :

Electricité 2 37.992.750 : 62,458.750 : 74.691.750

© e i s et et it e ot o ot o e om0 b o e g i b S e G e g (08 B s 0t (O St e 4t St O s e

Fuel .- "1 26.400.000 : 44.000.000 :- 52.800,000
Eay  : 1.240.000 :  1.240.000°. :  1.240.000

. - . )
8 e e 0 et s e e e ey e e & it e ot g e Bt o et o = § et e e o e o e St P g Pt ] 0 St 0 8 e (e

'~ Dépenses de
. Personnel

§ i o 1 e e 0 e e e e s o 1 i $ 0 g e e S e e e D ot 4t L 2 e g & b e ot e g S oy e

Salaires . : 65.652.000 : 65.652.000 : 65.652.000

e g o S e e e et S e it S e ot o 1m0 b o e | 0k i et pime s e e e e o e g et it g et

Charges - - - : 21.118.000 :  21.118.000 :  21.118.000

2 e e o e e £ e b e 8 e e e e it o ek o & i 8 8 e e e it § S 0 s e 0t 2 e e e e

: -Amortissements:275.862.515 : 275.862.515 .2 275.862.515

S e ot 0t e 0 b et St Sy O bt B S O PG gt St Pt S0 ot (O g S o St e (0 et Bt St St b e e P b S O e S Pt G i Y G o o e P e

TOTAL  1428.265.265 : 470.331.265 :  491.364.265

Wi
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Connaissant le chiffre d!'affaire de l'entreprise pour

les productlons, ainsi que les codts d'exploltatlmn du lax

manL,, .NoUS ‘pouvons en déduire les coats"-mBXLmun d'exploi-

. tation de l'ac;erle pour due l’entneprLSQ sglt :entable.

Ces codt8% sont exposés dans le tahleau ci-dessous :

* lare ANNEE ¥ 2zme ANNEE  ° 3@me ANNEE

:Ferrailles
:Colts laminoizz :

:Coltts "max acle-:

rie

2Total des ventes 1.341.4071.120: 2.235.734.160: 2.683.114.600

-————u;—-——--—:—_——-————ﬂ————:——-——--M———ﬂn

132.000.000:  220.000.000:  264.000.,000

- . . a0 g o ot o

428,265.265:  470.331.265:  -491.364.265

1t ok oyt P

781.135.855: 1.545.402.892: 1.927,750,335

/fqﬁﬁﬁ
soA ~

A

o



//) I SCUSSIONS ; B
: /Y VANTAGES.

(0~

//)'UI\I'E'-A' TELLE

- 35 .



36

‘en emplbyér.uné cingquantaine (50).

~.Nous allons & cetie €tape du projet, essayer de rassem-
bler les avantages que l'Etat Sénégalais peut tirer de

l'installation d'une telle industrie;

[ - REPERCUSSION "SUR__ L 'ENPLOI

- L8 mise en . route du laminoir'aménera la création de
80 Emplois nouveaux tandis que, ‘celle de l'acierie devrait
v N -

.Sﬁr le plah-Social,‘les‘sélaIrES distfibués‘pefmettront

.

de faire vivre 130 ?amilles; ce qui n'est'pashnégligeabLe‘

dans la.période gue nous traversons.

P
1

II - ‘FORMATION PROFESSIONNELLE

| s et e P e P Gaf e G et S Sd g e e b Ry e ey

"Du fait qu'il s'agisse 'd'un nouveau type d'industrie’
au Séhégal, la formation donnée par les,K Cadres de l'usine
- . " . il ‘ . L . . . - \ - s.

permetfra 1la 'promotion de persornel initialement peu gualifis,
a8 des postes de qualification moyenne et; supérieure. Nous
pbuvons donc considérer.un apport technologique au niveadl
national. Lles solutisns préconisées sont les suivantes
IT - 174 Laminoir

La .totalité de la formation sera faite sur place, le
chef lamineur expatrié instruisant 1'équipe de traveil la
premiare annfe. e

Ultérieurement, il serait intéressant d'envoyer un
futur. chef lamineur S&négalais, faire un stage dans un pays,
maitrisant cette techmnologie pour développer ses connaissan-

CeS.

ven/ e
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1I.- 2. | Acierie

La Formatlon professionnelle se fera de la m&me
Fagon que pour le& laminoir. Le.chef d'atelier aclerle»expatrié

" instruira 1 equ1pe de travail. Cependant, pour l'acierie, il
-sera nécessaire d'envoyer en formation & l'étranger non seule -

ment le futur chef d'ételier, mais éuési un chef d'éguipe.

Le todt de cette formation a l'étranger pourrait &tre
' . . . . A - .
supporter par des ‘organismes internationaux préts a accorder

.des bouﬁses,dans le éadre du transfert de technologie.

Ainsi en 5 ans, la sénégalisation de ces deux pos-

‘tes de. cadres pourra étre assurée.

ITI REPERCUSSIONS ECONOMIQUES

I1 v a lieu, sur-lemplan économique, de tenir compte
.des eFFéts directs et dés effets induits résuitant dé la distri-

butlon des- salalres ainsi que-des Fournltures et prestatlons

de Seru1ces locaux Consommees

1

LITI - 1 . Incidences Fisbaiés :

"Les imp8ts sur les salaires I.R.V.M. et I.R.R.
dea per5onhes physiques éeraiént‘pefgus das le début de l‘ax—
ploitation pour un nombre d'ehuirdn 130 employés.
lLes autres imp6ts B.I.C., Patente, FONCIER seraient

pergus- a la fin de la période d'éxonéfatién (5 ans pour les

entreprises priotiaires).

ool



(\P}

LD I S B

Ces impBts divers constitueraient une recette

nouvelle pour l'administration fiscale.

Seules les recettes douaniéres se verraient ré-
duites par la réduction et voir mfme l'arrét de l}importa—_

tion des hroduits fabrigués par cette'usine.

III.-y 2.,' La Balance . Commerciale :

L'économie‘de devises peut ftrs imporﬁante si l'on
remarque  qu'en 1981, prés de 900 Millions d'importations ont

été fait pour ces brqduits; et que les seulss importations de

1'usime serait las produits chimiques intervenant dans l'acierie

pour: maintenir la bonne qualité de l'acier.-.
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Lidtude des coputs d'exploitation de l'acierie n‘ayént

pas pu 8tre menée, la conclusion ne peut'éfre gue partiélle.

Eépendént, on peut Btre optimisté lbfsqde l'on,rémaf—
gue gue la traisiéme année d'exploitation, nous pouvons ad-
mettre juSQU'é'Z’(deux)f Milliards de coGtS'ﬁDQr l'acierie
sans. prendre en compte'l'achat des ferrailles qu1 a ete dé.ja

omptablllse.

- Nous devons tout dc méme Btre prudent car passé la
fpériodeAd‘exonérdtion, les impéts 4 considérer seroﬁt_les
8qiuants | ' ' ‘

- ~Imp6£s~sur le féuenu'deé cépitaﬁx mobiliers
25 % - sur les lots payés aux créanciers.
ITDl% pour les: 1nterets pergus uenant d obllgatlonS.

16 % sur les dutres revenus.

- Téxes sur le chiffre d'affaires (T. C.A.)

20 % au taux. normal sur les ventes.

L Patente. L .
. droit fixe  60.000 F CFA
' " proportionnel : 10 % de la valeur locative

: ! . .
des burezux, Magasins, usSines.

1

Droit et.Taxes & l'impoftatidn

Toutes ces taxes redu1sant ds Fagon 1mportante les -~

“recettes d'exerClce, il faudrait done poursuivre 11étude pour

eualuer le reste des colts, at savoir si une €tude plus appro-
fondie, est nécessaire ou, si l'installation d'une telle indus-

trie n'est pas rentable.
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