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PREFACE

Pour répondre a4 la demande que la Commission mixte pour
1'harmonisation des conditions de travail dans 1l'industrie sidé- ’
rurgiqﬁe lui avait adressée il y a quelques années, la Haute Auto=- 4g§
Arité de la C.E.C,A. a entrepris, avec la collaboration des orga- o

nisations professionnelles membres de cette Commission, une étude
’approfondie des répercussions de 1l'évolution technique sur la pro=-
duotivité, les salaires, la durée du travail et ltlemploi.

.Compfe‘tenu de la complexité du phénomédne 3 étudier -
le développéhent du progres technique n'est, en effet, ni uniforme,
ni régulier et les conséquences qui en découlent sont souvent
trés différentes les unes des autres ~ il a paru nécessaire de
diviser cette étude en trois parties :

1. une "Etude globale" dans laquelle sont analysées et comparées
des données statistiques;

2. un inventaire des dispositions legales et conventionnelles
applicables dans l'industrie 51derurgique et qui ont pour
objet les incidences 50013168 (positives ou négatives) de
‘1'évolution technique, ' ‘

3. des études de cas destindes & montrer, & l'aide -d'exemples
concrets, les conséquences de 1l'évolution technique et les
solutions qui ont été appliquées pour remédier a certaines
"de ces oonsequenoes. '

L'Etude globale, dont une premidre version a déja été -
‘publiée en 1963, a falt 1'obaet d'une mlse a Jour qui a paru
eﬁ mai 1967 .

L'inventaire des dispositions en vigueur dans l'industrie
sidérurgique au sujet des incidences sociales de l!'évolution tech-
nique a été publié en octobre 1966.
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En ce qui concerne les études de cas, qui ont été réalisées
au nombre de douze en 1965 et 1966 par les organisations profession-
nelles membres de la Commission mixte, il a été convenu d!en publier
les résultats dans deux volumes.

Le présent rapport constitue le premier volume de cette
publication. Il présente sous une forme synthétique les principaux
résultats des douze études de cas.

Dans son introduction, on trouvera nofamﬁent définis 1le
but du rapport, la méthode adoptée pour llanalyse des études de
cas et quelques remarques préliminaires qui soulignent les diffi- -
cultés rencontrées au moment de ll!'élaboration du rapport, ainsi que
le cadre et la portée de 1l'étude qui a été faite.

Le rapport proprement dit est divisé en trois parties. En
effet, dans un but de systématisation, les différentes études de cas
ont été réparties en trois groupes principaux : les études relatives
aux arr8ts d'installations, les études relatives aux remplacements
d!'installations et les études portant sur les extensions d'installa-
tions. Dans chacune de ces parties, aprés avoir consacré un bref
commentaire aux aspects économiques et techniques des cas étudiés,
on s'est efforcé d'analyser les répercussions de l'évolutién tech-
nique sur l'emploi, la formation professionnelle et les salaires et
d!indiquer quels ont été les rapports entre la direction et le
personnel lorsqu!il s!est agi de régler les probldmes sociaux
créés par les modifications intervenues.

Le rapport se termine par une série d'observations qui
tendent & mettre en relief les principaux enseignements recueillis
& l'occasion de ces études de cas.

Le deuxiéme volume de la présente publication contient
le texte intégral de six &tudes de cas, sélectionnées par un
groupe de travail de la Commission mixte pour l'harmonisation
des conditions de travail dans ltindustrie sidérurgique.
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Au moment de publier ces études, la Commission des Commu-
nautés Buropéennes tient & remercier ici les organisations profes-
sionnelles membres de la Commission mixte et les entreprises dont
un service a fait l'objet d'une étude de cas pour la collaboration
qu'elles ont bien voulu apporter & la réalisation de l!'étude "Les
réperoussions de 1l!'évolution technique sur la productivité, les
salaires, la durée du traveil et ltemploi".
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f@i) t et objet de ce rapport .

_ Montrer & l'aide d'exemples ooncreta; les conséquences so-
ciales de 1l!'évolution technigue de ces derniires années dans l'industrie
sidérurgique de la Communauté et les solutions adoptées pour remédier

- & certaines de ces conséquences, tel est l'objet de douze études de

. Cas réalisées par les organisations professionnelles membres de la
Commission mixte pour l’harmonisatidn des conditions de travail dans
ltindustrie sidérurgiqué et dont le présent rapport tentera de présenter
une synthdse. T .

2) Cas étudiés et schéme de travail

Ce sont les organisations d'employeurs et de travailleurs des -
¢~ divers pays qui furent chargées de sélectionner les Cas suxquels devrait
. slétendre ll'enquéte entreprise.

Le tableau ci-dessous donne une ventilation des douze Cas &tudiéds.

Tableau I - Cas §tudids (1)

Arrbts ! Remplacements ! Suppléments !

; d!installationsid'installations 14'installations! Totaux :
1 A 1 F H B R t
O T A
! | A-B-L 1| . F 14
: : Pai
f 2 | 6 4 . 4.4 1
: -

' T 8
IR 4 . “h v L §

-

Un‘séhkha de travail uniforme, établi par la Haute Autorité, en

accord avec les organisations professiomnnelles, a servi de guide pour
mener les études de Cas. On le trouvera en anneze.

1:_’3) Choix de la méthode dlapproche des cas étudiés

ﬁ?ff' : En raison de la grande diversité des Cas &tudiés, il s'est avéré
- malaisé d'en faire une synth2se globale, Deux méthodes d'approche étaient

possibles; l'une selon le type de secteur §tudié : hauts fourneaux - acié.
rides - laminoirs; l'autre selon qu!il alagit de fermetures, de remplace~
ments, ou de suppléments d'installations.

(1) A = ALLEMAGNE; B = BELGIQUE; F = FRANCE; I = ITALIE; L = LUXEMBOURG.
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C'est sur cette derniére méthode que le choix s'est porté en rai-
son de la similitude des répercussions sociales de ces changements
et des solutions adoptées pour faire face & certaines d'entre elles.
En conséquence, le présent rapport de synthése comportera trois -

. parties. La premiére sera consacrée aux cas d'arréts d'installations,
la seconde aux cas de remplacements d'installations et la troisiéme
- aux cas de suppléments d'installations. Enfin, le rapport se ter-
m}nera par quelques observations finales, Dans chacune des trois
parties du rapport on suivra, dans toute la mesure ou les études

de Cas le rendent possible, le schéma uniforme établi pour mener

- les enqunétes. ”

Pour la clarté du rapport, les 12 Cas ont été désignés comme suit :
CAS 1 - Arrét de hauts fourneaux dans une entreprise allemande.

CAS 2 - Arrét de l'aciérie Martin et d'un blooming dans une entre-
prise allemande.

CAS 3 - Remplacement de laminoirs dans une entreprise allemande.

CAS 4 - Installation de hauts fourneaux supplémentaires dans une

entreprise belge.

CAS 5 - Installation supplémentaire d'agglomération dans une entre--
prise belge. : :

CAS 6 - Remplacement d'une aciérie dans une entreprise belge.

CAS 7 - Installation d'un nouveau laminoir et arr8t d'un autre la-
minoir dans des divisions distinctes d'une entreprise belge,

CAS 8 - Remplacement de haute ‘ourneaux dans une entreprise franqé;&

CAS 9 - Installation supplémentaire d'une aciérie dans une entre-
‘ rrise frangaise, ’

CAS 10- Installation supplémentaire d'un train de.laminoir dans.
une entreprise frangaise,

CAS 11~ Remplacement d'une aciérie dans une entreprise italienne.

CAS 12~ Remplacement de trains de laminoirs dans une entreprise
luxembourgeoise.

k) Quelques remarques préalables

1.- L'élaboration de ce rapport de synthdse s'est heurté a deux
. difficultés majeures, D'abord, un manque d'équilibre entre les étu~
des réalisées, les unes ne comprenant que des données sommaires,
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les autres Stant beauceup Plus fouillées, de sorte qu'en n'a ﬁu"i 4

dispoeer que d'mn nombre trés limité d;éiéments identiques ou de
données comparables se )rétant a une presentat ien sous forme de
tableaux, comme il eut &té aouhaitable dans un essal de synthése.

 Ensuite, si les auteurs des &tudes de Cas ont suivi le méme schéma,
1ls l'o:i: souvent interprété d.tfféremment et 1l'ont également a&yté

aux- conditiona particulidres du cas auquel était coneacrée lhur

étude. Aueai, ce rapport risque-t~il d‘apperaitre plus comme. un ré« :
" sumé que comme une véritable eynthéee des douze études de Cab. *

2i~ Plusieurs études de Cas se limitent au seul personnel ouvrier,
d'autres se préoccupent des ouvriers et des employés (1), tandis
qu'un troisiéme gr-upe, enfin, embrasse l'ensemble des travaillqurs”
concernés, c'est-a-dire les ouvriers, les employés et les cadres.

3,- ;1 importe enfin de souligner deux points qu'il conviendra de

conserver présents & l'esprit Lendant toute la lecture de ce rap-

port.

D'une‘part, les différentes études de Cas concernent des opératicns
qui se sont déroulées dans une conjoncture économique favorable.

Ce fait doit &tre pris en considération pour apprécier certaines
solutions qui ont été adoptées pour remédier aux conséquences so-
ciales flcheuses de 1l'évolution technique. Il est & noter toutefois

~ que, depuis la réalisation des études de Cas, une série de mesures - -

d'ordre légal ou conventionnel ont été prises dans les différents
pays de la Communauté en vue d'améliorer la proteétion des tra-
vailleurs en cas de rationalisation ou dé¢ fermeture d'entreprise
intervenant dans une situation conjoncturelle moins favorable.

D'autre part, i1 est évident que le nombre Limitd de cas étudiés =
ne permet pas d'établir un inventaire complet de tous les facteurs
dont il y a lieu de tenir compte én cas d'arrdt, de remplacement

ou d'extension d'une installation, ni de toutes les solutions qui
pourraient 8tre apportées aux différents cas qui peuvent se pré-
senter, d'autant plus que - comme on le verra - chaque solution
doit tenir compte ‘d'un certain nombre d'é1éments qui sent parti-
culiers au cas auquel ellg s'applique.

(1) Il convient de noter que par employés, on entend les employés
administratifs et techniques ainsi que les cadres subalternes.

3744/2/67
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Ces deux observations étaht faites, on peut néanmoins affirmer que
les douze cas étudiés - relativement différents les uns des autres
tant en ce qui cencerne l'importance du personnel touché par les
censéquences de 1l'évolution technique que par la diversité des pro-
blémes posés - ont permis de réunir un certain nombre d'indications
de nature a aider les responsables des entrépriaes et des organisa-
tions professionnelles qui se trouveront confrontés a l'avenir avec-

des problémes ahalogues.



Premidre Partie

ARRETS D INSTALLATIONS

, Parmi les études de Cas, deux sont consacrées A& des arr8ts
© d'installations 5 B

. CAS 1 - fermeture de la division des hauts fourneaux et des
installatlons annexes correspondantes;’

'CAS 2 - fermeture de l'aciérie Martin, du train blooming et de
leurs services annexes.

Re marque s Le schéma-type n‘est pas trés adapté aux cas dtarr8ts
d'installaiions- au391, dans cette partie, nta-t-il -pu
8tre suivi integralement.

L

I. - ASPECTS ECONOMIQUES ET TECHNIQUES DES INSTALLATIONS ARRETEES

On trouvera ci-dessous une bréve description des installa~
tions arr8tées et les raisons qui ont motivé leur fermeture.

CAS 1

~ 2 hauts fourneaux datant de- 1957 et de: 1960, de 5m,5 de _
diamdtre de creuset et pouvant produire chacun environ 20,000 T.
de fonﬁa_hématita par mois;

- 3 batteries de fours & coke comportant su total 58‘f0uré d'une
capacité totale de 26.000 tonnes de ooke per mois (poids humide);

- = un certain nombre dlautres installations et services intégrés
Adirectement & 1lt'exploitation des hauts fourneaux.

Motif de la fermeture : L’installation était devenue non-rentable;
les difficultés d'écoulement ne permettaient plus d'utiliser plei-~
nement la capacité de productlon existante. Par mesure de rationa=~
lisation, la- productibn de fonte a eté tranaferée dans une usine-
soeur,

i

Date de fermeture : le 11 mai 1964.
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CAS 2 :

- Aciérie Martin : 4 fours datarnt de 1904 - 1906, dont 3 fonrs de
90 tonnes chacun et 1 four de hS tonnes;

- train blooming : train trio a 1argets de 710 m/m, datant de
1205 - 190€, éjuipé de fours & réchauffer d'une cisaille & largets;

- services annexés : entretien - énergie - transports -~ techniques.
Certeins de ces services ont .8té soit supprimés en tout ou en
partie, soit adaptés aux besoins restants de l'entreprise,

Motifs de la fermeture : Avec ses fours anciens et de petite dimene‘
sion, l'aciérie Martin n'était plus en mesure de satisfaire aux ‘
exigences d'une production rationnelle et de qualité croissante. K
D'autre part, pour le fer blanc et la t8le fine, la préférence.va‘
aujourd'huil au laminage a froid, ce qui a réduit les possibilités
dfécoulement des produits laminés a chaud. L'entreprise a d'ailleurs
installé des laminoirs & froid.

Date de fermeture : 5 juin 1958 pour le four Martin de 45‘T.;

31 octobre 1960 pour le four Martin de 90 T;
31 janvier 1961 pour le reste de 1l'installation. -

II.- EMPLOI

a) Evolution numéfigue de l'emploi 4 la suite de la fermeture

On trouvera dans les tableaux II et III ci-aprés le nombre
d'emplois supprimés par leés fermetures et des indications sur ce
que sont devenus les travailleurs intéressés,

Quelques observations prealables sont nécessaires pour
l‘interpretation de ces tableaux.

En ce qui concerne le tableau II, les indicatiohs relatives’
‘aux emplois supprimés par les fermetures correspondent aux effectifs
occupés an moment ol la décision de 1'arrét de l'exploitation a été
priée. Or, & cette date, dans le cas 2, deux fours avaient déja été

arrétés.

Si 1;1nterprétation des données qui figurent dans ce tableau
ne pose pas de problémes pour le Cas 1, il parailt nécessaire par
contre d'apporter certaines précisions au sujet du Cas 2, En effet,

dans celui-ci, la fermeture de l'aciérie a provoqué une compression

3744/2/67 £
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des effectifs au niveau de 1'ensemble de l'entreprise. Parmi les
922 travailleurs "partis par suite de la fermelure" figurent done
un certain nombre de travailleurs d'autres services. Il en résulte
que 1l'effectif de 922 travailleurs ne peut 3tre comparé direetement
au "nombre d'emploi supprimés par la fermeture" qui s'éléve & 928.

Par ailleurs, on observera encore que, parmi les 922 travailléurs f

partis, 105 -~ les statistiques disponibles ne donnent pas la venti}Q' }

¥

lation entre employés et ouvriers - ont quitté volontairement 1ten~
treprise entre la date ol fut annoncée la fermature du service et
l'arrét effectif de la production.'

Ces observations étant faites, il convient de souligner la
- différence essentielle de situation entre les deux Cas considérés.

Dana le cas 1, on a pu replacer dana l'entrepriae hig’ tra-.u 

vailleurs, soit environ 59 5 des etfectifa touchés par, 1'arret de -

dans d'autres secteurs de l'entreprisa n'ont pu l'étre qu en déga- .
- .geant dans ces secteurs, par mise & la retraite anticipee, un nombre
d peu prgs. équivalent de travailleurs. En bref, si dans le Cas 1.

"el'installation, .alors que dans le Cas 2, 195 198 travailleurs matés

‘la compression des effectifs n'a représenté que 41 % des emplois e

supprimés, elle atteint pratiquement 100 % (au niveau de l'entre-
prise) dans le Cas 2.

En ce qui concerne le tableau 111, on obmervera notamment
que, dans le Cas 1, les mises a la’ retraite anticipée concernent ’
exclusivement les travailleurs du servicé arrété, 8gés de plus de -
60 ans et ne pouvant plus fournir un travail normal; de plus, elles
furent faites de commun accord. Dans le Cas 2, par contre, elles

concernent les travailleurs de plus de 59 ans, non seulement du ser-

vice arré&té, mais de toute l'entreprise.

304l /3 /67 ¢
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On remarquera aussi que dans les deux Cas étudiés, les tra-
vailleurs &gés et les employés sont les deux groupes les plus touchés
par les fermetures : '

~ Les mises & la retraite anticipée, dans le Cas 1, représen~
tant 20 % des emplois supprimés par la fermeture et 49 % du total

‘des départs consécutifs 4 la fermeture; les chiffres correspondants'

pouf le Cas 2 sont de l'ordre de 40 %.

-~ Pour ce qul est des employés, 25 sur un total de 51, soit
prés de 50 ¥ furent victimes de la fermeture, dans le Cas 1, contre
moins de 41 % pour les ouvriers. Dans le Cas 2, on compte 162 départs
(nén compris les déparfs volontaires intervenus entre la date de
i’annonce de la fermeture et la fermeture effective et dont on ne

posséde pas le nombre exact) alors qu'il n'y eut que 105 emplois

- supprimés par l'arrét de l'installation. L'étude du Cas 1 note que,

parmi les travailleurs ayant quitté 1l'entreprise de leur plein gré,
la proportion des qualifiés est trés importante. Une-statistique

‘partielle portant sur 360 travailleurs, montre que, sur 86 ouvriers

hautement qualifiés et qualifiés, 44, soit plus de 51 ¥ avaient
quitté 1l'entreprise alors que, pour les non-qualifiés - au nombre
de 252 --on comptait 96 départs, soit 38 %.

3744 /2/67 £




bans,lee.deux‘entréprisés, les employés et les ouvriers quali-
" £iés venant des servides arr8tés ont pu &tre affectés & de nouvelles
fonctiona en rapport avec leurs qualifications. Les autres travailleurs

mutés, c'est-i-dire les manoeuvres ordinaires et manoeuvres spécialisés
ont d8 subir une formation pour s'adapter A leurs nouveaux postes de

travail.

o)

g;omotion, déclassenént, geélassement ‘

Les 198 travailleura de: I'entreprise Oas 2 qui ont été conser~ -

. vés aprés 1tarrét de l'aciérie et du blooming ont été replacés aux

laminoirs a froid; or, dans l'ensemble, les qualifioat:ons exigées
dans ce service sont inférieures A celles qui &taient exigées dans 1le
service arrété. En coﬁééquence, ces travailleurs'ou¢'subi un déclassement.

Pour 1e Cas 1, 11 n'exisie que des renseignements partiels inté-
ressant 212 des 405 travailleurs replaoés dans ltentreprise aprds la

fermeture des hauts fourneaux ol ils étaiént oocupés. Il en réssort que

25 % des travailleurs mutés .on% une- activité d'un .plus haut niveau de

‘  _qna1i£ioation qu'antérieurement, 46 % une’ act;vité d'un niveau équivalent

et 29 % une actlvité d'un nivean inférieur. Dans ees 29 % de-dbclassements,

d)

on trouve aussi’ bien des ouvriers hattement qualifiés et qualifiés que
des non-qualifiés' " . . : .

ae
L
RO A

Evolution des conditions de travail

Dans le Cas 1, la plupart dea ouvriers furent mutés a la
fonderie olt les, conditiona de travail sont partioulierement pénibles.

Dans le Gas 2, au bontrai:e, les laminoire & froid, ol fuxent
reclassés les mités, étant de type moderne,les conditions de travail
sont moins pénibles que dans les services arr8tés; ces nouveaux poates
exigent une moindre résistance physique, la sécutité de trevail et les,
facteurs d'environnement y sont beaucoup meilleurs.
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) Des examens médicaux préa;ables et la formation a4 la
gécurité ont permis de réduire au mazimdm; &ans les deux entre-
prises, les changemcnts de postes pour rsisons de santé ou de
séourité du travail dans lee nouveaux serwices.

III.- PORMATION PROFECSIONNELLE

a) Séleation en vve du reclassement

Dans les deux entreprises considérées, on a procédé a
une sélection prSalable du personnel & reclasser ou & réadapter,
sur base, d'une part, des connaissénces,_capacités professionnel-
les et préférences de chacun et, d'autre part, d'examens médiceux
comme indiqué ci-dessus. |

b) Formgstion professionnelle et adaptation asu travail

Les deux entreprises ont dispensé elles-m&mes la formation
requise pour les nouveaux postes de travail occupés par les ou~
vriers mués. Dans le Cas 1, cette formation fut préalable aux
rmutations; pour certains, ce fut une forwration accéléxée; pour
d'autres, une réadaptation professiomnelle dans un atelier ad hoo
officiellement reconnu par 1'0Office de Placement du pays.lbans
le Cas 2, c'est dans le service od ils furent transférés que les
travailleurs ont regu une formation accélérée qui, selon les
posies, otest étendue sur une période de 1 & 5 mois,

IV.- SALAIRES

- a) Les systémes de fixation et de calcul des salaires

Un systéme d'évaluation des t@ches est utilisé dans les
deux entreprises pour la fixat§on des salaires de base; 3 ceux-ci
stajoutent des primes, qui sont fonction du rendement. L'étude
relative au Cas 2 précise que la partie mobile du salaire est
régie per un accord collectif.
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b) Le niveau des rémunérations

Dans le Cas 1, la madeuro partie des ouvriers mutés gagnent
un salaire supérieur & celui qu'ils gagnaient dans les hauts-four—
neaux. Le contraire s'est produit dans le Cas 2, ol 168‘3/4 des
travailleurs mutés ont subi une diminution de salaire : 10 % seu~
lement ont pu atteindre dans leur nouvel emploi 1'ancien niveau
de salaire griecs & des prestationas de travail supplém§ntaires.
Reclassés en fondexie, los mutés du Cas 1 bénéficient de salaires
conventionhellemen$ trés élevés en raison des conditions pénibles
de travail existant dans ce secteury ceux du Cas 2 par contre ont
subl une réduction de ealairs parze que l'aciérie d'ol ils venaient
cccupait la premidre place dans'l'échellg salariale de l'entreprise.

c) Les garanties de salaire ou les _esures_oo! gensatoires_ggAcag
de_réadaptation ou “de_ dénlacement '

I1 convient de distzngusr ici entre les travailleurs qui
ont quitté 1'entrepriee par suite de 1a fermeturo et ceux qui fu~
" rent reclassés dans l‘antreprise. )

1= Mggureq_ggisqg en £ fave dag travai]leurg partis par euite

des feme+ures

- Tra; g mis prém turement a la rotraite 3 ﬁané le Cac 1,
l'entreprise leur verse le double de la retrazite usuelle par année
de service jusqu'ad l'octroi de la pension d'ancienneté. L'étude

de Cas précise que ce supplément s'ajoutant & 1l'aide de la C.E.C.A.
(pendant 12 mois) et & 1'indermité de ch8mage de la ‘Sécurité Socia—
le, a permis de garantir aux intéressés um revenu de 80 & 99% de
leur revenu antérieur.

Dans le Cas 2, ceux qui aveient au moins dix ans de service
regoivenfwde l‘entreprisé une side mensuelle dont on ne précise pas
le montant. " | .

- Travailleurs licencidés: Dens le Cas 2, les travailleurs licenciés,
8gés de 55 & 60 aﬁé, ont regu une aide memsuelle (on n'en précise

pas le montant) jusqu’a ce qu'ils aient retrouvé un emploi ou jue-
qu'a l'octrol d'une pension. Les autres licenciés ont regu une in-
demnité fixée suivant l'ancienneté dans l'entreprisé. Aveun
licenciement n'est intervenu dans le Cas 1.,

t..»l\ - . ’ .
374+/2/67 £
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2, Traveilleurs reclarsés dans l'entreprise’

Dans le Cas 1, la rémunéretion a été maintenue pendant
la périocde de formation accélérée ou de réadaptation profes-
gionnelle et pendant les quatre premidres semaines dans la
nouvelle activité. Aprées ces quatre semaines, il ne restait
que 15 ouvriers (sur 403 mutés) qui n'arrivaient pas & leur
salaire antérieur et qui ont bénéficié pendaht quelque temps
de 1l'aide compensatoire C.E.C.A. Dans le Cas 2, les travail-
leurs reclassés n'ont bénéficié d'aucune garantie de salaire
ni de mesures compensétoires. Ils ont évidemment regu, pendant
un maximum de douze mbis, ltaide compensatoire de la C.E.C.4,

V - RAPPORTS ENTRE LA DIRECTION DE LYENTRPFRISE ET LE PERSONNEL

Dans le Cas 1, dés la décision de fermeture, la direction
et le Comité d'entreprise ont arré&té de commun accord les mesures
conservatoires concernant le personnel. Leur mise & exécution fut

- menéde en étroite coopération entre les deux parties el dans tous
les cas délicats, le Comité d'entreprise fut associé aux entre-
tiens particuliers avec les intéressés au sujet de leur future

mutation ou.mise & la retraite.

Dans le Cas 2, la direction, aprés avoir informé le
Comité d'entreprise de la décision de fermeture, lui a soumis
deux propositions. La premidére prévoyait le licenciement du
personnel des services fermés sans se préoccuper ni de son
éventuel reclassement ni de sa situation sociale; la seconde -
qui fut retenue par le Comité d!entreprise - prévoyait la mise
4 la retraite anticipée des travailleurs de 60 ans et plus
de l'ensemble de llentreprise, de fagon & dégager des emplois
pour permettre des mutations, et un plan dtaide sociale aux

travailleurs licenciés.

3744/2/67 £
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Deuxiéme Partie

REMPLACEMENTS D'INSTALLATIONS

-

Les 8ix études de cas commentées ci-dessous se rapportent

a; remplacement d‘lnetallatlons diverses réalisé en vue dtaccroitre
la compétitivité des entreprises et de satisfaire une cllentele
toujours plus exigeante quant 3 la quallté et la diversite des
prodults demandés,

Nombre de oas de remplacement sont le-"passage obligé" de
transformations réalisees ou envisagéea en amont ou en aval de

1loutil remplacé.

-
.

Les études de cas ont porté sur six remplacementis 3

o e s

- Cas n°® 8 C t un service de hauts fourneaux
- Cas n® 6 et Cas n® 11 : deux aciéries o
.- Cas n° 3 et Cas n® 12 ¢ trois services de laminoirs.

[P

I - ASPECTS ECDNOMIQUES ET TECHNIQUES DES NOUVELLES INSTALLATIONS

a) Caractéristiques principalee @en cas étudids

Cas n® 8 o

(2

?

Un service de hauts fourneaux comprenant trois HF identiques
produisant ensemble’ 900 1.000 tonnes/aour est remplacé par un ser-
- vice comprenant deux HF - un ancien. et un nouveau - produisant en-
semble 900 & 1.000 tonnes/jour. Le. nouveau HF (HFN) mis & feu en oc-
tobre %961 a une production. journalidre de 600 & 700 tonnes de fonte
brute,

.

Installation entidrement automatique de commandeet de contr8le
pour le HFN; les dispogitifs de commande et les appareils de contrdle
des installations de chargement de la tour-de dosage et du HFN sont
centralisés; statlon de contrdle entlerement automatique des cowpers,
de lt'épuration et de la repartitlon du gaz; possibilité dl'ajoindre
ulterleurement plusieurs HFN, QOmpte tenu des nouvelles installatione

‘»

en amont et en aval.,

L'ancien HF produit 300 & 400 tonnes/jour de fonte brute; équipd
dfune installation d'injection de fuel depuis 1961, chargement par
tracteur et monte~charge;vannes des cowpers a commandes manuelles;

débouchage par machine perforatrice manoeuvrée & la main.
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It éminticn $ocinigue nontre rotaumert d'une part que la proluction

.+ proprement dite perd de son imporianee au profit de la préparation

de la phars productrice ot d'zutrs part un grand déveloprenent des

moyens ds conirSle des charges.

De plus, la liaison étroite entre préparation et contrSle & tous les

stades de la production a reprroché les services métallurgiques et

entretien du service de fabrieation; ils sont plus solideires et

. mojns cloisonnés que par le passé.

L'emélioration sensible du rendement du HFN rescort des chiffres sui-
vants: pour une mAmes production le personnel nécessaire est dans le

rapport de 100 & l'aneien HF & 46 au nouveau.

. Les n° 6 - Une nouvelle aciérie Thomas — 5 convertisseurs de 60 T

i‘et 3 mélangeurs de 1.500 T; un four & ferro-mangandse; un atelier

<‘}‘dolomitique aveo dosage et malaxage automatique — remplace une aciérie

." Thomas anciepme: — T convertisseursds.15 T. et deux mélangeurs, un de

1.500 ?. et un de 1.000 T.

Mise en r>ute dans le courant de 1959; la nouvelle aciérie est pour—

" vue de disposififs de régulation automatique des mélanges de fluidej

'1es manutentions de matiéres ont été hautement méoanisées.

" La oapacité de production est passée de 700,000 T/an d'acier brut

Gane l'ancienne aciérie & 1.500.000 T/an dans la nouvelle.

© L'évolution technique a permis une sensible augmentation du rende—
" ment; la suppression de la plupart des lourds travaux de manutention

< a provoqué dans une large mesure les suppressions d'emplois.

Ces B° 11 - The rnouvelle aciérie LD - 3 oonvertiéseurs de 150 tonnes

" - chacun; pas de mélangeur; revétement de briques dolémie achetdes,
. durée de 500'coulées; cépacité de production: 130.000 tonnes/mois -

1remﬁ1ace une aciérie Thomas de 5 convertisseurs de 30 tonnes revEtus
de briques de dolomie fabriquées dans l'aciérie; durée de 250 &

300 coulées; 2 mélangeurs de 800 tonnes, 1 four ferro—-alliage; capa—
" cité de production 57.000 tonnes/mois,

La mise en route de l'aciérie LD a entrainé une forte augmentation

de la production et une amélioration qualitative permettant 1'élar-

i gisagement des gammes de production.

: { PR
. 3144/2/67 £
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' L'aceroissement de la productivité ressort notamment des
shiffres suivants : dans le procédé Thomas, une heure de travail des
ouvriers permettait une productien de 0,598 tonné. tandis qu'tavec le
procédé LD, elle permet dtobtenir 1,821 tonne. :

Cag n® 3
La rationalisation et la modernisation du‘laminoir ont entratiné :

1; 1a fermeture, en 1961 et 1962, de trois trains de laminoirs 3
- un train & t8les fines et moyennes - production 3.500 & 4.000
 tonnes/mois; ‘ o _ '
- un train & t8les fines & chaud ~ production 2.500 a 3.000 T/mois;
. les capacités de ces deux trains ont été transférées dans une autre
. usine de la Société en juin 1961;
. = un train & fil < 16 cages, production mensuelle d'environ 10.000 T.;

section de 5 & 8 mm, poids des bobines 75 kg ~ mis hors service
en avril 1962,

2. la mise en service ¢

- en 1955, dlun train finisseur entiérement continu - laminoir a

petite fers marchands et & fil, 39 cages au total, production
mensuelle maximum en 18 postes : 28,000 T., poids des bobines de
£i1 & 450 kg3 | '

- en février 1962, d'une cage ébaucheuse - -train dégrossisséﬁ} trio -
adjoint au train a demi-produitsApour augmenter la fabrication de
billettes pour satisfaire aux capacités du train finisseur mis en -

. route en 19553 la production est passée de 28.000 T‘/mqis a4 environ
45.000 T./mois et le poids du lingot engagé a pu &tre porté de
1 tonne & 2,5 tonnes;

- en septembre 1962, d'un train A fil entidrement continu, de 24 cages;
production 20,000 T./mois en 16 postes; section de 5,5 & 8,5 mm.;
poids des boﬁines s 450 kg '

Les répercussions de ces changements sont caractérisées notamment
”pér le nombre d'heures ouvréea & la tonne; sur le vieux train 2 fil,
" 3,62 heures, sur le nouveau : 1,59 heure.

3744/2/67 ¢
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Cas n°® 7

Suite & l'arrét d'un train de 600 mm. dans une autre division

de la société, un nouveau train de laminoir "continu" de 350 mm. fut

mis en service en 1963 pour la production de ronds lisses et crénelés
et de fil machine. Il est équipé d'un dégrossiseur (6 cages duos),
dtun train médian (4 cages duos), d'un finisseur zig-zag & ronds

(8 cages duos), dtun train finisseur Morgan & fil (6 cages), de 24
cisailles, 4 bobineuses Garret et 6 bobineuses Edenborn. Le transport
et la manutention des couronnes (400 kg. et diamétre de 850 & 1250 mm)
a lieu par transporteurs & bandes et & crochets.

Cette installation moderne permet de fabriquer dans les
meiileurss conditions une gamme intéressante de produits de qualité.
On éouligne également la suppression des tflches pénibles et dange~
reuses ainsi que l'amélioration des conditions de sécurité par la

mise en place de dispositifs automatiques de commande.

Cas n® 12

Cette entreprise a apporté de profondes transformations

dans son service de laminoirs.

Remplacement :

-

1. 8e_trois trains de laminoirs & petits fers marchands de 365, 300
et 260 mm., arr&tés respectivement le 2.11.1963, le 21.4.1963
et en décembre 1965; ces trois laminoirs étaient munis chacun

de refroidissoirs et un groupe commun (au 300 et au 260) de
deux bobinoirs; la production totale moyenne des trois trains :
1.015 t/jour.

2. d'un train & fil de 22 cages; neuf bobinoirs, production 480 t/joui;

couronnes de 75 & 100 kg.

Mise en service en 1961 - 1962 :

i) d'un train & billettes de 8 cages; prise de fer de 200 mm., équipé
dfune cisaille rotative, dl'appareils de contrdle a ultra-sons pour
détecter et éliminer les retassures dans les billettes de t&te et
les billettes creuses. Production 3.000 t/24 heures, de billettes
de 80 mm. La mise en service de ce train & permis de conserver une
température constante du fer, un réchauffement uniforme et a facilit

le contr8le des surfaces;

3744/2/67 £



ii) 4'un nouveau train continu & fers marchands (17 cages),

suivi d'un refroidissoir double de 102 m. et de deux
bobinoirs Carrets. Production moyenne : 1.230 T/jour.
Le programme de ce train est trds étenduy

iii) d'un nouveau train & fil entidrement continu de 25 cages;

trois systémes de refroidissement; 6 bobinoirs ﬁdenborn;
évacuation entidrement mécanisde;production possidble :
930 T/jour.

Le progreés le plus spectaculaire et le plus important
est certes le passage du train ouvert au train entidrement
continu et sutomatisé. On signale également - entre autres =~
lt'importance considérable de 1'évolution technique dans le
secteur de l'usinage des cylindres.

b) Considérations générales

. Comme éonséqﬁences des remplacehents anaiysés ci-~dessus,
on reldve d'une manidre générale les faits suivants : d'une part,
une augmentation sensible du rendement; de la qualité et du
volume de la production et, d'autre part, une diminution importante
de la consommation d'énergie, une économie de temps, de matiére,
‘d'outillage et d'équipement. ’

2/67 £
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II - EMPLOI

a) Evolution numérigue de 1'emploi

Les répercussions des remplacements d'installations sur -
le volume global de l'emploi sont trés diverses selon l'objet,
la nature, le niveau de perfectionnement de l'ancien outil,
ltampleur et 1l!'échelonnement dans le temps des modernisations
intervenues.

En vue de synthétiser 1lt'évolution enregistrée, on a tenté
de rassembler dans le tableau IV ci-aprés des chiffres relevés
dans les études de cas. Cependant, la diversité des situations
observées et le caractére hétérogéne des informations recueillies
invitent & une grande prudence dans 1l'interprétation des chiffres
et des commentaires qui suivent. Ceux-ci indiquent différentes

tendances :

-~ dans les six cas étudiés, les variations de lleffectif total
des services remplacés se é;tuent entre deux extrémes : plus
40,8 % et moins 30 %; |

- le rapport personnel occupé/production, dans les nouvelles
installations, indique partout un net accroissement.du
rendement de la main~d!oeuvre; il est par contre poésible
d'établir une relation générale entre les accroissements de
production des nouveaux outils et les variations des effecw

tifs ococupés;

- par ailleurs, une certaine partie des réductions de personnel o
dtemplois n'est pas directement ftmputable aux innovations tech-
niques,mais résulte notamment de rationalisations,d'une meilleu

| oiganisation des t8ches, réalisée "a l'occasion" des transforma
tions; par exemple : 18 emplois de manoeuvres ont été supprimés
pour ces raisons dans le Cas n°® 8;

- dans tous les cas, les effectifs affectés & la production, accu
sent un recul absolu (Cas n°® 8, moins 17 % = Cas n° 11, moins
749 % - Cas n® 3, moins 15 % - Cas n° 12, moins 29 %) bien que
production ait été maintenue (Cas n° 8), doublée ou m&me triplé
(Cas n° 11);

- les effectifs des services dl'entretien ont sensiblement augment
raison, notamment, de la multiplicité des entretiens préventifs

-

et de la complexité des réparations a effectuer sur des
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installations coﬁteﬁses, délicates et fort diversifiées : Cas n® 8,'
plus 31 % - Cas n® 11, plus 69, 5 ¥ =~ Cas n® 3, plus 193 %,

. Deux exemplea 11lustrent 1'importance de l'accroissement relatif

 du personnel d'entretien dans la plupart des eVOlutiona analysées:

- dans le Cas n® 11, le personnel d'entretien paaae de 23 % A 36 %
de 1l'effectif total de l'aciérie; \

- dans le Cas n® 3 (train 3 f£il1), le personnel d'entretien passe dey~
17 ¥ &4 49 % aprés la modérniaation. :

L'évolution de 1'effectif.d'entretien'ée‘trouvé dtre radi-
calement opposée dans le Cas n® 12, il accuse une baisse sensible
‘relative et abeolue : l'effectif d'entretien diminue de 49 unités
et tombe de 23 % & 22 ¥ dans 1'effectif total de la division des
laminoirs. ’

b) Changements intervenus dans la structure des professions

Les études de Cas de remplacement indiquent que 1'automa-
tisation des installations,. le recours & l'électronigue et ;Iinf
troduction des appareils de mesure, de contrdle et de régulation
~ des processus ont entratné des modifications considérables de la
structure des postes de travail, de la répartition des tfiches et
. partant de la structure des pxofogsions.:Gea.ﬁodenniaationa-ont,
d'autre part, engendré nombre de fonctions nouvelles, provoqué une
augmentation générale du niveau de qualification requise du ﬁer-
sonnel & presque tous les stades, élargi des fonctions tradition-
nelles, entrainé des variations internes de l'effectif de certains
services et fait disparaitre ou fortement réduit la plus grande '
partie des travaux manuels, dangereux, péniblea, lourds. et inealu-
bres exercés tant par des ouvriers manoeuvres que par certains ou~
vriers hautement spécialisés.

Les etudes de Cas révélent un besoin accru de techniciens' )
‘et d'ouvrisrs qualifiea dans les specialites les plus diverses '
(mécanique, thermique, ‘dlectricité et électronique), Ces considéra- ‘
tions sont illustrées dans les tableaux ci-aﬁrés réalisés & partir
des informations contenues dans les études des Cas nos. 8,11 et 12. .

2P/ ¢
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Exemples_de changements dans la structure des professions

- Cas n° 8 : Haut fourneau (France). Personnel de production et d'entretien

Tablegau V

avant modernisation
nombre absolu

Catégories (1) aprés modernisation

nombre absolu %

o n Swh S S e v Gwe Sam S s e buw

] 1 1

! ! !

1 1 !

] i !
agents techniques ! 0 0 H 5 2,6(5)1
ouvrier qualifié OP3 i 12 5,7 ) 20 10,6 |
ouvrier gqualifié OP2 ! 42 , 20,0 ! 40 | 21,1 !
ouvrier gualifié OP1 | 22 10,4 | 21 14,3 i
ouvrier spécialisé 052 | 50(2) 23,8 1 35(4) 18,5 1
ouvrier spécialisé OS1 | 84(3) 40,0 i 62(3) 32,8 i

1) non compris les agents de maitrise
2) dont 48 & la production

3) tous & la production

4) dont 33 & la production

5) 2 thermiciens et 2 électroniciens,

On relédve que 100 % des emplois créés dans le service dl'entretien

se situent au niveau de l'ouvrier qualifié et de ltagent technique.

Cas n° 11 : Aciérie (Italie). Emploi total

Tableau VI

SR e S GID Gt W Sad e Gad S O geeh

catégories (1) g Thomas § LD :
‘ ! ! !
ouvrier qualifié du ! . ! !
2e degré (osz) ! 0 ! 2% !
ouvrier quallfie du ; i 3
ler degré (0S1) " 13 % X 27 % 1
ouvrier spécialisé (0Q) ! 50 % ! 59 % !
ouvrier spécialisé du i 37 % § 12 % :
! !

2e degré (0C2)

S

(1) La classe (0Cl) des ouvriers ordinaires du premier degré et les
manoeuvres, clest-a-~dire les positions les plus basses, ntexiastent
pas & ltaciérie.

La différence des procédés technologiques a déterminé un autre
équilibre du niveau professionnel, augmenté sensiblement les besoins
dtouvriers ayant une préparation de base plus poussée et supprimé

la plupart des travaux strictement manuels,

3744/2/67 £
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Cas n® 12 i Laminoir (Luxembourg)
o Tableau VII

emploi total emploi train a fil

G B MR e Sl G Gew G rD S S NS S DB Sl GG SO N

!
o !
Catégories ':avant moderhisa-i apres moderni~; avant moderni- iaprés moderni-
ey - tion : sation,. " sation I sation
Ychiffres! en % lIchiffreslen % lchifires! en % !chiffres len %
labsolus I tabsolus ! labsolus ! !absolus !
ouvriers ! ! ! ! i R i !
quelifiée. I 68 .1, 12°.1 119, 1 35. . 22 '112,4 | 45 132
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Aprés les modernisations, les ouvrlers qualeiés dominent* on
signale,par exemple, que 1es travaux de montage et d'entretien des
cages oceupent actuellement 37 aausteurs (ouvrlers qualiriés) et
16 lamineufs (ouvriers spéclalises), 501€ 55 personnea, ‘alors qufaux
vieux trains, ces travaux occupalent aeulement 18 ouvriers spécialisés.
Par ailleurs, alors qu'il n'y avait que des tourneurs aw service
fabrication, 11 faut auaourd'hui un grand nombre d'aausteurs.

Le nombre de lamineurs (ouvriers sjééialisés) tombe de
115 & 51, la suppression de ce travail, lourd et exténuant, est
présenté comme un des buts poursuivis par la modernisation.

e personnel de cadre n'échappe pas a cetﬁgaé€olution, on’
reldve (Cas n® 8) : une transformation des fonctions de contremaftre
plutdt lides aujourd‘hui aux opérations préalables gui oonditionnent
la fabricatlon qu'aux opérations de fabrication. proprement dites; la
suppresslon de trois chefs de fabrication et du poste de chef fondeur;
la fonction traditionnelle du contremattre du serv1ce d'entretlen, celle
de "dépanneur", se déplace vers des responsabilltés de "technlcien

confirmé",
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¢) Changements intervenus dans la qualification reguise de la
rain-d'ceuvre |

Les qualités et aptitudes requises de la main-d‘*oeuvre
pour ltaccomplissement des tdches dans les nouvelles installations
sont lides & la nature des modifications technologiques intervenues.

L'une des transformations les plus radicales liéde aux
phases avancées de la mécanisation et de ltautomatisation réside
dans la suppression de la plupart des efforts physiques nécessités
par les t&aMes manuelles des traveilleurs de la production,

Au travail manuel, & l'effort musculaire continuel que
1'homme devait fournir,."comme.un moteur" (1), se substituent
dea fonctions qui exigent une formation plus poussée et}encore s

- deg facultés d'asttention sqgﬁgnge'(et'parfois dispersée & la
fois) impliquant des capacités d'efforts mental et visuel accrus;

-~ des facnltés motrices et mentales garantissant une rapidité de
réaction, fonction du rythme de l'outil (laminoir) ou de la
qualité des produits demandés (hauts fourneaux, aciéries);

- up équilibre nerveux, dés qualités morales et mentales pour
assurer un contrdle vigilant et une intervention rapide pour

" la sauvegarde d'un matériel trds cofiteux.

En bref, les aptitudes intellectuelles, caractérielles et de
coordination motrice prennent le pas - & des degré divers - sur les
qualités physigues requises au travail de force.

Lt*introduction du contr8le automatique du cycle des
fabrications diminue sensiblement 1l'importance de "l'expérience
acquise” & de nombreux postes de la production.

De plus, la nature des connaissances demandées et des
responsabilités i assumer se présente d'une autre fagon, méme
pour les fonctions traditionnelles.

(1) Ccas n® 12,
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- Pour 1'entretion des ihstallationé'mééénisébs et cutoma~
tisées, des conmnaissances dans les domaines mecanique, éleotrique ’
et électronique, aoquises par une formation soolaire et assimilées - - -
par une pratique prolongée sont nécessaires, les travaux étant de- A
venus plus complexes, plus délioets, exigeant davantage de préeision
et d'habilité. .

Dans la conduits_des houts-fourneaux (fas n® 8) et ou

. poste de répewtiteur des gaz, c'est & l'houme gu'il ineoumbte &'i-
dentifier ou d'interpréter les signaux et d'agir gelon un prograp-—
me adapté & la technologie du matériel.~La responsabilité4de cesn
ouvriars hautemont qualifiés a'élargit et tend & les situer au
niveau des technioiena. On relévs également dans ce sas que la
ocoexistence et l'artioulation des;qystémes automatisés aves les

autres parties du qyatéqe traditionnel en aetivité exigent &u yer; _‘;_ :

sonnel une grande faeulté i‘adaptation. Les fonctionp dtopérateur
" au convertissenr (Cas_n® 6) nécessitent des connaissances théori-
qﬁbs ﬁlud poussées, une activité intellestuelle acorue et des ré- L
flexes prompts. ' - |

Au laminoiy (Cas n® f)‘,‘lbs aptitudes requises du
lamineur-régleur relévent d'une haute qualification puisqu'elles
. allient des connaissances en laminage qf 1‘exyérien§e d'ajusteg:.

d) Iromotion, déclassement 8t reslasgement

~ L'intitulé de ce paragraphe indique tien la variéié des
répercussions sociales résultant ds l’ajuﬁtémenénguantitatif ot
qualitatif des effectifs aux exigences des inatallations modernes.
| S1 1'intonsité de cec répercucsions - tonnes ow mguvéif:
ses -~ apparait, glotalement, plus ou moins importants selon les éi— -
tuations étudides, la réalité resouvre sutant de "oas" qu'il v asi
de personnes ooncernées. Cette oaractéristique regsort clairement 1
des. enquétes, lesquelles reldvent que les nombreux problémea ont
616 résolus soit "a la suite Ae oonversations individnelles“ '
(Cas nos, 3 et 12), aoit "partiellement, par voie de convention
collective"”, (Cas nos, 6 et 7), ou les deux a la foia.
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Le remplacement d!'installations entrafne des mouvements

dteffectifs souvent plus importants que ne le laisse supposer la

seule évolution numérique de l'emploi; par exeuple, dans le Cas

n® 6, la modernisation a entratné la disparition de 220 "emplois",
mais 265 "ouvriers*" de l'ancienne installation ont été rendus "dis-
ponibles”. Le brassage important du personnel est encore illustré
par le nombre d'ouvriers "mutés" de l'ancienne installation vers

dtautres services de ltusine ou vers une autre usine de la société :

230 ouvriers, soit 30%,_‘ dans le Cas n® 6
260 ouvriers, soit 67%, = dans le Cas n°® 3
89 ouvriers, soit 18,9 %, dans le Cas n°® 12.

‘La conjoncture favorable aidant, le personnel en gurnomhre
a donc pu 8tre, en général, reclassé (1) dans dtautres services ou
dtautres usines. Mais, on signale égglement - dans les cas.ayant
entratné des réductions de personnel (Cas n® 8, n® 6 et n® 12) =
un petit nombre de mises & la retraite anticipée d'ouvriers occu-
pés aux anciennes installations (2).

Dans la plupart deé cas, 1'entreprise a pratiqué une po-

‘litique d'embauche du personnel, tenant compte des possibilités de

reclassement des ouvriers rendus disponibles par les modernisations.

On ne signale aucun cas de licenciement, mais 16 ouvriers
(Cgs n® 3) et 7 ouvriers (Cas n® 12) ont quitté 1l'entreprise de
leur propre gré....." ne pouvant se satisfaire des conditidns de
reclacssement qui leur étaient offertes",

Le nombre peu élevé de cette dernidre catégorie laisse
supposer que les politiques de reclassement ont globalement donné
satisfaction. Cependant, les éléments contenus dans les enquétes
ne permettent pas de l’éffirmer; ainéi, on reléve que des Qroblémes

" se sont posés partout pour le reclassement des ouvriers ayant acquis

une haute spécialisation de fait de ll'expérience acquise par de
nombreuses années de travail et pour le reclassement des travailleurs
& hauts salaires, souvent 8gés, jouissant d'une grande considération

dans ltentreprise,

(1) Reclassement qui stest souvent étendu sur une assez longue période.

(2) On signale que cette politique a été étendue & toute llentreprise
dane le Cas n® 6.
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- On ne s:grale aucurs difficulté pour le raclassement
" des travailleurp qualifiés,

Dans le Cas n° 8, la éuppreesion des postes de cadres
subalternes n'a entrainé auoume difficulté, le personnel occupé
1 aux postes supprimés ayant atteint la limite d'&ge.
o La modernisation des installations a été, pour nombre
ﬁ”ouvriers, ltoccasion d'élever le niveau de leur formation pro-
féséionnella, le fait de satisfaire aux exigences des nouvel;as

B técﬁniquea constituant eg“SOi'hnéff3ime de promotion pour un grand

nombre d'ouvriers,

" . Le chapitre suivant donnera 3 ce sujet des exemples oon=
crets d'efforts consentis pour adapter ou améliorer la qualifiea~-
tion prof9581onnelle.. | ‘

Les exempleé préeis de promotion sont peu nombreux ¢
Cas n° 8 s 4 premiers fondeurs (OP2) sont promus signaleurs (oP3) -
" 4 ouvriers spécialisés (0S2) sont promus répartiteurs:
o ~ de oharge (OP1) 7P - -
Cas n® 11: 115 membres du personnel de toute l'usine, parmi les

' plus jeunes et les mieux formés suivent des ocours én

dehors de l'usine pour des métiers d'entretien. ‘2
" Cae n° T t 28 manoeuvres occupent un poste d'ouvrier spéoialisé - |

o dars les nouvélles installations, -
Cas n° 123 5 Jjeunes "réserves" sont incorporés aux nouveaux.la-

‘ wikoirs = 2 lamineurs de plus de 50 ans (sur 33 de
cotte catézorie rendus diéponibles) sont promus & des
postes dlemployés — 5 ouvriers du finisseur sont PrO-
mus employds; '

mais on souligne que la suppression de la plupart des travaﬁx
manuels d'un tas niveau professionnel améliore les conditions gé-
nérales du travail (Cas n° 11).

: e) Bvolution des conditions de travail
s h Les travaux e manuselsy ont 6té sensiblement allégés, 1'ef-
fort musculaire requis dans les anciennes installations est de-
venu pratiquement nul quelle'que goit l'installation remplacée,

B grice & la mise en service de nombreuses machines automatiques.

S s1a4/2/s1 1



| ”Lﬁmni»iorationula,plusﬂunﬁdkmﬂwﬂ'(Oas ne 11) conaiato en 1*inst@b~
latidn d'une démolisseuse du rw&tement des oonvsrtisseurs, qui ;
supprimo l'intervention directe de l'ouvrier dans une opération ;par-

ticulidrement malaisée et maleeine. o
{ ' . PR
L'offort mentsl d'at tention et de conocentration de rombreux 2

ouvrie:rs occupés a.ujourd'hui, huit heures durant, da.ns ses oabines
climatisdes pour la plupart, isolées du bruit, des poussieres et de

la chaleur entraine eevtalnes tena:.ons nerveuses résultant de la ‘
monotonie du travail. Dana le Cas n° 3 on eonstate que les ouviiers . o
les plus 8gés "ne sont pas parvenus é, 86 réad.apter & un travail
plus facile au point de vue physique mals exigeant une attention
plus soutenue.” Des "effets ‘pwohcloglques d'isolsment du person—~
nel affecté au poste de ehargement pax rappoa-t a 1'ensemble" sont
. relevés dans le ocas n° 8. '

______x_zthme de_traveil s'sst ralenti 'enr reison des dimensiona
plus grandes des engins (aciéries Thomas, Cas n® 6); auxnouveaux !
trains (Cas n® 12), le contact direct avec le matériel & laminer
n'existe plus pour le lamineur, le chauffeur ¢t le botteleur; il .

n'y a plus de "reldve", mais le nombre de' lamineurs reste suffisant

pour que les tensions puissent se relfcher "ét rester aupportables"

En général, le ‘pombre relatif des accldents ininué a.vec : Z
la mise en place des nouvelles inatalla.t ons. Dea risques d‘aocidsn'hs L
subsistent et des efforts constants sont slgna.les dans les six cas’ ,,
pour réaliser do meilleures oonchtlons de séourité. '

Da.na le Cas n°® 8, le taux de :t‘réquence des accidents tombe
de 10,53 en 1960 & 3,66 en 1964 et le taux de gravité global, de
4,38 a 2,42 durant 1a méme période.

Tans le cas n°11, le nombre irdice des:accidents en huit
mois tombe de 100 3 liaciérie Thomas & 39,3 & & 1'aciérle LD, tandls
que le nombre d‘accidents pour 190aeurea de travail tombe de 0,314 |
(Th.) & 0,599 (1) . e
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Daﬁs‘le cas n° 12, 1le téux de fréquence des aécidents est
réduit de 48,5 %, tandis que le taux de gravité aecuse une baisse
de 59,5 % pour 1'ensemble deos installations.

L'environnement s'est aussi compldtement transformé; les
.aires de travail sont plus dégagées, plus fonctionnelles. La
conception ergopomique des b&timénts et des installations a permis
diéliminer en tout ou partie un certain nombre de facteurs de
nuisance qui existaient dans 1'ancienne ‘installation (Cas n°® 8).

On constate également que l'implantation des nouvelles
‘installations s'accompagne souvent de modernisation des complexes
sociaux : vestiaires, lavabos, réfectoires, etc.ce..

f) Ltorganisation du travail

Il semble bien que le remplacement d'enciennes installaw
tions n'entraine pas de modification fondamentale dans la hiérarchie
des entreprises.

Ll'organigramme des 'services modernisés a 4@ 8tre adapté
‘4 1'évolution des responsabilités des cadres subaltornes, & la créa-
"fion'dé fonctions et de services rouveaux, Les rationalisations ont
mené & de nouvelles études de postes et définitions de fongtions,
a des regroubements et suppressions dlemplois.

Dans le cas n° 8,on reléve que l!'évolution technique a
entrainé une remise en cause des notions traditionnelles de conduite
des hauts fourneaux et des installations annexes. Ltcrganigramme indigue
a ce sujet la. disparition de deux postes de "chef de fabrication®" et
de trois postes de "chef fondeur"' les’ equipes de” coulée ont été mo-~
difides en oréant un emploi supplémentaire de deuxidme et de
troisizme fondeur dans chaque poste; on reléve encore la création
de postes nouveaux occupés par des "sgents techniques" (électronicien
et thermicien).

On constate de plus un glissement des fonctions de contre-
maftres vers toutes les opérations qui conditionnent la fabrication
et une tendance & ltintégration organique des services "Fabrication"
et "Entretien".
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Dans le Cas n® 3, on signale que )'organisation du travail
est reglée par la loi sur l'organisation sociale de l'entreprise
(BVG), les conventions collectives et les accords intervenus;

"... ces texites n'ont subi aucune modification foudamsntale 3 la
suite de=s merures de rationalisation®.

Dens le Cas n° 12, on reldve notamment la ncuvelle répar-
tition des responsabilités des ingénieurs et la crdation de six
postes de chef d'éauipe. En outre, les "opérateurs" (1) ont &té
détachés du service électromécanique pour &tre intégrés dans le
service de fabrication et les travaux de montage et d'entretien
des ccgzs qui ne requéraient dans les anciennes installztions que
18 ouvriers spécialisés, sont exécutés avjourd'hui dans trois
ateliers comprenant 37 ajusteurs qualifiés et 16 lamineurs
(ouvriers spécialisés).

Un service de contrdle de qualité indépendant a été oréé;
sa coupétence s'étend de la coulée au produit fini.

L'élaboration des programmes de fabrication qui doivent
s'étendrs sur de grandes séries, les exigences de qualité des pro-
duits ont medifié profordément le cadre traditionnel des relations
des dirigeants des services commercial, de l'aciérie, du laminoir
entre sux et les clients de la société. '

(1) Ltopérateur est un travailleur qui & partir d'un pupitre
déclenche un mouvement guelconque.
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IITI - PORMATION PROFESSIONNELLE

a) Sélection du pereonnel oocuoé dans la nouvelle unité de production

La mise en service 8e nouvelles installations, délicates
ot cofiteuses, en remplacement,d’outilsfdgmééés, a posé aux entre-
prises le problime difficilé d'uné reconversion et de ltutilisation
thimum_des qualifipgt;ongidu'pgrsonnel en place.

La sélection s'est opérée en fonction des aptitudes
requises, mais les études de Cas indiquent en outre gque l'on a
recherché les ouvriers susceptiblés de sladapter ou d'8tre
réadaptés aux exigences des nouveaux postes de travail.

Pour ces raisons, la sélection s'est opérée principale-
ment soit parmi les meilleurs ouvriers des installations
remplacées(Cas n®s 6, 8 et 12), spit<parmi tout le personnel
- de iientreprise (Cas n°s 3, 7 et 11). .

.En dehors des Cas n® 7 et n° 12, on ne signale pas que

- 1l'on ait engagé du personnel a ltextérieur dé ltentreprise.
Dans ces deux cas, on mentionne ltengagément dtduvriers quali-
fiés -~ ajusteurs et électriciens. - ‘ |

Dans le Cas n° 8, certains critéres de choix ont &té pris

en considératidn‘ﬁoﬁr iacdééigh;%ioﬁ aﬁ& fonctions de signsaleur
et de répartiteur de gaz ala prodﬁétioﬁ, et pour les fonctions
d'ajusteurs d'installations pnéumatiques hydrauliques, de ther-
miciens et d'électroniciens 2 llentretien.

Ces fonctions n'ont été attribuées qutaux détenteurs de
certificats dtaptitudes professionnelles (C.A.P.) qui ont scquis
une expérience de plusieurs d'années de travail.

Dans le Cas n® 11, la sélection s'est opérée parmi les

ouvriers les plus jeunes et les plus instruits pour les postes
d'entretien tandis que les plus 8gés ont été affectés & la
production "en raison de leur expérience".
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Dans le Cas n® 3, les plus jeunes et les plus intelligents ont ete

affectés 3 la conduite des nouveaux trains.

Dans le Cas n® 12, les ingénieurs et les contremaitres ont sélec~-

tionné les ouvriers "qu'ils croyaient capables de réussir a3 des
‘pcstes qui se distinguaient fortement de ceux auxquels ils étaient
s habitués de travailler". Les critéres pris en considération Staient
. notamment : 1'in£elligence, l'apﬁitude professionnelle et les
qgalités humaines, Pour la fonction d'opéiateur au nouveau train,
les candidats ont subi des tests dans 1l'institut psychotechnique.
de l'usine,

S b) Réadaptation du personnel en place

La réadaptation des ouvriers en place a pris des formes
différentes selon les cas de remplacement étudiés. Elle semble
- 1liée & de nombreux facteurs comme 1'impdrtance et le niveau de
fperfectionnement des nouveaux équipements, la connaissancé de leur
manlement dans 1'entrepriae et l'expérience du personnel a tous
les stades, 1'étalement dans le temps des modernisations, la poli-

i ,tique du personnel des entreprlsea, etCoes

En fait, la nature de la formation & donner au personnel
peut aller d'une courte initiation "sur le tas" a une formation

' systématique de longue durée.

Les exemples cisdessous illustrent la diversité et l'im-
ipqrtance des moyens mis en oeuvre pour assurer la réadaptation du

personnel,

Dans le Cas n® 8, le personnel de maitrise a été familiarisé avec

le nouveau haut fourneau durant les travaux de montage; l'utilisation
.'dee commandes et ltinterprététion des résultats enregistres sur ap-~
-pareils, a exige une formation technique réalisée a l'usine, tandis
que la formation 4 la gestion, la productivité, la conduite du per-
. sonnel et la sécurité ont &té réalisées en dehors de l'entreprise,

E Les ouvriers sélectionnés pour la production ont effectué
une périocde d'essal au nouveau haut-fourneau et les meilleurs ont été
titularisés dans le poste. Une réadaptation spécide faite & l'usine
a été nécessaire pour les ouvriers désignés pour occuper des postes
de répartitéurs de chargement, de signaleurs et de répartiteurs de gaz.
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- An service entretxeu, 1tintroduction d'apparexllages éloctronlques

: “fé%ﬂ et 1a complexité des. installations thermiques ont eu comme ‘congé- | W8l
quence, la réadaptation de 8 électriciens qui ont suivi des oours d
de spécialisation dans une école technique.

Dans le Cas n® 6, ia’formation a été réaliséde "sur le tas",en tra—‘

vaillant & un rythme réduit durant cing mois environ.

-

Dens le cas n® 11, sur 474 ouvriers sélectionnés pour. la nouvelle

aozérie, 323 ouvriers destlnés au service de production ont regu des
cours & 1'u81ne, d'une durée de 60 heures en moyenna pour les apécia—
lisatlons suivantes : conducteur de grue, fabrzcat1on de l'acier, char-F
gement, préparation des lingotiéres, fosse de coulée, maconnage des '
"+ convertisseurs et das poches, technolog1e sldérurgzque, ooulée, con= .
ducteurs de ponts roulants. - , - : TﬁA;
. BEn outre, 15 ouvriéré de ltaciérie ont étéxénvoyés un’méis anth.S.Adwf'
En vue de leur occupation aux services annexes et a l'entrétieh,115> ",'
ouvriers sélectionnés, les plus aeunes et iés plus instruits,ont suivi.f
des cours de formation professionnelle en deiors de lﬁantreprise.. ’»;r
La réadaptation des employés et cadres a nécessité 1'envoi de 37 . Fot
chefs (de différents niveaux) aux U,.S.A, durgnt 2 mois; € autres et un, =
technicien de ‘la séourité du travail ont fait un stage d'un mois en‘ ‘
Autriche. = . . SR - . L e
Dens les Cas n° 3, n° 7 et n° 12, la formation s'est effectude 3
1'cccasion du ﬁbntage des nouveaux trains et de leur mise en sexrvise.
Lorsdﬁe les ouvriers d'une premidre équipe furent suffisamment formés,
ils furent répartis sur deuz éguipes et, plue tard, sur trois; les
i " nouveatx ouvriers &tant formés ensmite sur le tas. On signale encore,
g ' dans' 1e Ces n® 12, l'organisation, & lfusine, de cours du soir pour
tout le personnel (participation volontaire). Ces cours de perfec-
" tionnement’ compremment des mathématiques, de la physique, de la
chimie, I'élaboration et la coulée de l'moier, le laminage. Le

nombre d'ouvrisrs éecéupés aux nouveavx laminoirs et ayant suivi ces
. cours est d4e.23,
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Dens le Cas n® 3, on précise que la formation professibnnelie des
ouvriers qualifiés des services "machines" et "entretien" ne suffit
généralement plus et "qu'il a fallu rechercher de nombreuses pogsi-
vilités de perfectionnement",

¢) Formation nrofeséiopnelle,at;adagtation au travail du ﬁoﬁveau‘
A Eersonnel

Le remplacement d'installations, qui s' accompagne d'une

evolution technique considérable, crée pour les cuvriers nouveilement

fembauches,des problémes d'adaptation comparables & ceux decrltg ci-

dessus, Les métilers qualifiés acquis par la seule formation scplaire
ne suffisent plus, en général, & l'industrie sidérurgique modqrﬁe.

Les ouvriers et cadres de tous rangs doivent s'astreindre a gﬁ per-

~ fectionnement continu, ce qui oblige les entreprises a revoiﬁ leurs

' méthodes de formation et d'adaptation traditionnelles.

a) Les svstémes de fixation et de caicq; des salai;es

)
i
\

SABAZERS (1) R .

/

T
"

On a indiqué déja les profondes modifications inteﬁvenues

”»=~dans la structure des postes de travail et la repartltion Fes téches

' comme consequence du remplacement des installationse.

Cette évolution s'est répercutée dans les systemeﬁ de fixa-
tion et de calcul des salaires qui ont subi, eux aussi, des modifica-

". tions, au moins au cours des périodes plus ou moins longdes de rodage

~des engins et de l'adaptation des hommes & leur conduitey

f
. t
On verra ci-dessous, dans les exemples concretsgfelevés dans

les études de cas, que de nouvelles études de poste, dg houvelles

.définitions et de nouveaux classements de fonctions ont Eté neces-

saires (Cas n° 8, n°® 6, n°® 11, n° 7, n° 12). Les critéreg d’evaluation
ont eux aussi subi des transformations (Cas n° 1) a 1'1$age des nou-

do
‘
o .

velles qualifications requises dans la siderurgie.

i

p

(1) Bien que ce paragraphe montre que le progrés techniqﬁe a exercé

une influence non négligeable sur l'évolution des sajaires, 1l
convient de souligner ici le fait qu'il n'est pas polsible d’'é-
tablir une relation directe entre 1l'évolution technigue et 1l'aug-
mentation des rémunérations. D'autres facteurs'1 econbmiques et
sociaux - peuvent également avoir exercé une influence sur cette
augmentation.
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Dans tous les cas, le n® 8 excepté, la rémunération continue d'8tre
composée d'un salaire de base et d'une prime & la production, mais
cette derniére est "stabilisée" de manidre & sauvegerder le. revenn,
des travailleurs durant les périodes de transition. o
Le caractére hétérogéne des informations contenues dans les etudes

de cas d'une part, et les transfcrmations insuffisamment stablliséaz
au moment des enqu&tes d'autre part, ont rendu malaisée une aynthiao
plus large de 1‘evolution intervenue en ces matiéres.

. Dans _le Cas n® 8, tous 1es emplois du service des hauts-fourneaux
ont fait l'objet d'une analyse et dtune evaluation suivant les ecri-
-téres de la spécification "Job - Evaluation - ¥,8. Steel", mais la
-détermination.du niveau des salaires pour les différentes catégories
.professionnelles reste. fixée par voie de conventien collective,
Certaines professigns - signaleur et répartiteur de gaz notammeht -
-ont vu leur salaire reajuate en fonction de 1'étude de poste.
I1 n' 'y a aucune prime de rendement dans le egstémo de remunération
- du peraonnel.‘a.,

" Dans_le Cas n® 6, 1'antreprise a adopté par voie de convention col—
lective locale, plusieurs normes pour la fixation des salaires :.

1) durant la période de la mise en route de la nouvelle aczerie,
blocage des salaires des ouvriers maintenus & l'aciérie au:
niveau atteint en 1958-1959 (moyenne de 18 mois);

2) introduction de deux lois de paie, l'une applicable aux anciens .
ouvriers (10i A) et l'autre applicable aux ouvriers temporairea‘;‘
et aux nouveaux ouvriers (loi B), .
La loi A comporte des salaires de base plus élevés que la loi B,
" mais une prime a la production moins sensible. .
Cette étude révéle “qu'il a été particuliérement difficile de zix‘r

les taux de salaires fonctionnels pour’ toutes les professions",

~ Dans le Qas n® 11, l'entreprise applique la "Job Evaluation" en ‘
"tant g qu element d'organisation et de réglementation de la structure -

des rémunérations depuis 1962.°
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Au moment de l'enquBte, le classement du travail dans llaciérie
LD (mise en route le 1.9.1964) en était encore dans sa phase de réalisa-

’tion. On reléve notamment que 1'influence des modifications technologi-~

ques sur les facteurs dl!'évaluation du travail est tréq importante. Les
facteurs qui ont acquis le poids principal dans lt'évaluation du travail
sont aujourd'hui : la formation antérieure, la responsabilité & 1lt!'égard
du métériel, lteffort mental et visuel,tandis que les facteurs gqui ont

atténué 1'influence des premiers sur le résultat final de 1l!'évaluation

'sont ¢ la responsabilité du processus du travail, qui est maintenant

hautement automatisé, la responsabilité & l!égard dlautrui, atténude

par les mesures perfectionnées contre les accidents, l'effort physique,
les conditions du milieu, les risques. Pour le facteur "perfectionnement
professionnel et expérience professionnelie", il stest manifesté un
changement dans les valeurs qui le composent : la nécessité d'un per=-
fectionnement préalable a augmenté, tandis que l'experlence du trava11

a vu son influence se réduire, La rémuneratlon se compose de deux par-
ties "salaire fixe™ et "salaire au rendement", dont Ie rapport au cours
des sept derniéres années indique une tendahce étroifement lide au
progrés technique réalisé : "en méme temps que dimiﬁug 1tinfluence hu-
maine sur la production, une politique de garantie acbfue du salaire

de bage se développe au détriment de la partie mobile liée au réndement".
Dans 1le département aciérie, en 1957, le salaire fixe représentait
72,32 % de la rémunération; en septembre 1965, il se situe a 82,98 %;
sa part slest acorue de plus de 10 %,

Dans le Cas n® 3, tous les ouvriers sont rémunérés & la prime
avec base fixe d'environ 55 %, alors que le personnel de l'ancien train
& t8les n°® III et de l'ancien train & fil travaillait & la téche.

Dans le Gas n® 7, la fixation de 1'échelle des salaires lors

de la mise en route du train a posé un double probléme : établir la
hiérarchie des fonctions et fixer le taux de prime de production.

i

La valorisation des fonctions s'est opérée au départ dlin-
formdtions relatives & un train analogue frangais, de ltexpérience
propre de l'entreprise et avec la collaboration de la délégation syndi-
cale. Seuls quelques points de repdre étaient connus : pontier, monteur,
meneeuvre de magasin.
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'I1 fut décidé de payer, pendant une période transitoire
d'environ un an, un salaire de base et une prime & débloquer ule
térieurement, la prime devant représenter eﬁrmoyenne 25 % du sa-
laire total pour une production égale & la production théorique
du train et son montant étant relatif i un taux déterminé pour -
chaque profession.

fonr le déblooage des primes & 1'issue de cette periode "y
transitoire, le principe suivant a été adopté ¢ -

1) & partir de l'enfournement au four, pour.chaque production, on
‘a déterminé des coefficients de profil qui fournissent une "pro-
duction coefficientée'; '

. ta)‘lavproduC£ion brimée>eatAcette”"praduction“eoefficientée" qui
comporte une majoration de 25 ¥ pour les tonnes dépassant la
production de base. :

En ce qui concerne l'éventail des rémunerations au laninoir. 1té-

tude observe qu'un lamineur régleur gagne 54 % et un chef lamineur

71 % de plus qu'un “manoeuvre parc"; l'ordre de'gréndeur de cet .

éventail s'est maintenu aprés le déblocage des primes.

Dans le Cas n® 12, on ¥Felévé également 1a nécessité d'établir un
nouveau classement des fonctions et des salaires de base y affé-"
rents. L'éventail des salair@s'de base est resté de 20 % cotme
avant la modernisation. A

‘ La prime de production qui était fixée en centime/tonne A
pour une production coefficientée a été remplacée par une prime fixe g
par heure, durant la période de rodage des installatione ot jue-
“qu*d la stabilisation de la prodnction.

Pour les différentes fonctions, le montant de la prime de production G

.:est un pourcentage de la: prime horaire fixe maximum allouée au la-
mineur ‘finisseur (14,36 france/heure, ihdié§w100) ¢'est-d-dire un
peu plis de 50 % du aalaire/horaire de base, Ici, évidemment, 116~ :
ventail des salaires est heaucoup plus large @ pour 1‘aide-ajusteur,"
la prime est de 32 % et pour le graisseur, de 25 %.
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Une “prime d'éncouragement" alloude pour chaque tournée cu poste

v . réussie, payée au prorata de la prime de production, a été insti-

+ + tuée en vue de récompenser des efforts partiouliers,-

b) Le niveau dss rémunératiors

Le progrds technique et 1'amélioration du rendement qui en
, :

découle, les modifications profondes qu!il entraine dans la struc-

'ﬁufe des postes de travail, 1!'éventail des qualifications et la ré-

partition des tdches, exercent en général une influence favorable

T sur le niveau des rémunérations,

" Toutefois, le contenu des études de cas' ne permet pas d'é~

'""tabllr une relation statistique entre le taux d'accroissement du

progrés technique et celui des rémunérations,

On ne trouvera pas non plus, sauf dans 1'étude de Cas n® 12,

"~ une comparaison chiffrée des salaires dans les anciennes et les

nouvelles installations. Cependant plusieurs études fournissent

. & cet égard des indications que l'on a résumées ci-dessous,

- . Dans le Cas n® 8, on ne reldve aucun élément global de com-

apéraisoh par rapport 3 la situation avant la modernisation, par

contre, l'échelle des salaires aprés la modernisation est illusirée

~;dans le tableau cl-aprés :

Echelle des salaires aprés la modernisation

Production : . Entretien

o :»Si,'snaleur 100 Tuyauteur 100 -
ler fondeur 92,3 ; Electricien 89,7
" Répartiteur de charge 83,1 , Ajusteur de poste 88
" " Machiniste de tracteur = 78 . Ajusteur 86,2
" Accrocheur fonte et ': Graisseur 74,6
laitier ‘ 70,9

e
- ~

Le salaire horaire moyen du personnel de production se
gituant & 81,4, il apparait que tous les postes qui ont été

créés signaléur, sondeur, répartiteur de gaz et répartiteur

: dé-oharge, ont un niveau de rémunération au-dessus de cette va-

leur moyenne. En révanche, les postes supprimés ou qui tendsnt

4 disparaftre, se situent & des niveaux inférieurs,
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. A l'entretien, la moyenne des salaires se situe & l'indice

88 "yéleurxpupérieure & celle du service de production", les ser-
. vices d'entretien occupent, en effet, 70 % d'ouvriers qualifiés.

Dans le Cas n® 11, on reléve un écart important entre les
rémunérations par secteur, de 1l'aciérie LD, par rapport & celles
de l'aciérie Thomas.

kourcentage'de 1'évolution du salaire de la “classe moyenne" par sectev%

Secteur o  Thomas 1D :

o ww v 0o - o o - - - 0P - D - B o T . v - - - ‘o o an o - - - - o o an - - '1;
Préparation des charges : 100 99 g
Elaboration de l'acier i 100 128 ?
Coulée . | 100 | 113 -
Magonnage 100 122 |

. Les écarts s'expliquent par la suppréssion.d'ﬁhe gfén@e
partie des travaux manuels; la présence dans tous les secteurs d'un
personnel peu rémunéré pour l'exécuti;n de ces travaux diminuait
“ "les  différenceés des rémunérations moyemnnes de classe. -

_ Dans le secteur de la préparation dés charges, qui n'a pas
connu de modifications substantielles des t&ches, on n'a pas enre-
gistré de modifications significatives de la rémunération.

. I1 ressort d'autres tableaux que 75 % des fonctions enre-
gistrent une hausse de 2 & 9 % dans l'aciérie LD. Par ailleurs, on -
‘reléve que les modifications dés-rapports»dans 1'échelle hiérarchigue
des salaires sont dues non seulement 3 1'éventail plus étendu des -

.....

Dans le Cas n° 6y on reléve Que 1'sugmentation du rendemenﬁ

de l'appareil de production a exercé une influence favorable sur le
niveau des rémunérations. Les travailleurs affectés & la nouvelle
aciérie ont vu augmenter leur salaire, mais 1l est difficile("d‘é;
tablir une relation gtatistique entre le taux du progrés technique
et cette augmentation qui peut également &tre influencée par d'autres
facteurs économiques et sociaux",. . '
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On‘note.enﬁore que 1awpartiaiﬁation_des;travaillsura“anxfw’l
- avantages découlant du progrés technique peut prendre plusieurs “
formes ¢ augmentation des gains réelé, réduction de la durée du
traveil, allongement des vacances annuelles, avantages légaux ou
conventionnels différéas, etCeceess

Dans le Cas n® 12, on remarque que l'évolution des salatres

est trés différenciée & la suite du boulversement survenu dans la
clagsification des postes. En moyenne, on peut la qualifier de
considérable,

Les tableaux ci-aprés établis au départ des données.de
11étude de cas confirment cette évolution.

Cas n® 12 - Salaires moyens réalisés aux anciens et aux nouveaux
trains (non compris ltindemnité compensatrice pour la
réduction de la durde du travail) & 1l'indice 100,

Trains 3 fers marchands Traims a fil
anoien; nouveau ancien nouveau
moyenne de juile moyenne no- moyenne juin moyenne novembre
let & décembre vembre 1965 1962 1965
1961 '
36,16 41,37 {+14,4 % | 37,38 44,81 |+ 20 %
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e) Les garanties de salaire ou les mesures comvensatoires en cas
de réadaptation ou de déplacement

Ces garanties font - dans la plupart des cas -~ l'objet de
clauses définies dans des conventions collectives d'entreprise.

Dans le Cas n® 6, une décision a maintenu, pendant yne certaine
période, le revenu mensuel des ouvriers transférés dans d'auires
services & un niveau constant. Par exemple, l'ouvrier affecté 3
un poste moins bien rémunéré a continué & toucher la différence
par rapport & son revenu précédent; 1l'écart a diminué au fur et
a mesure que 1touvrier a amélio:él#a'positiéh dans son nouveau

service.

Une autre mesure a permis aux ouvriers &gés de 60 ans et plus
d'8tre licenciés.a l'amiable, avec droit & la pension.

Dans. le Cas n° 3, on signale qu'il n'existait pas & 1'époque de

garantie de salaire ou de compensation en cas de déclassement et
on précise qu'on a pris soin d'éviter, dans la mesure du possible,
de créer des cas sociaux douloureux.

Dans le Cas n°® 12, on donne un apergu détaillé de mesures prises

pour garantir, durant leur réadaptation, le revenu des ouvriers
déclassés.

' Quatré'éituations ge sont présentées, pour 1eaquelles'iea solutions *
suivantes ont été adoptées :

_1). Ouvriers adaptés et occupés aux nouveauwx trains, avec une occu- 
-pation égale au moins &:Eellg qu'ils avaient antériéurement :
~ = durant la période des‘ésaéié, leur salaire a été payé sur la
base du salaire total moyen de ieur ancienne occupation (moyenne
des trois derniers mois de marche & plein);
2) Ouv;iera adaptés et occupés aui"hod%géuiftraiqa, & un autre poste
moins bien rémunéré : v T T
- les garanties données dans le cas précédent ont joué en faveur -
de ce personnel jusqu'a la fixation des primes fixes provisoires;
ceux qui 4 ce moment auraient subi une perte trop mensible ont
bénéficié a titre trénsitoire de 1'ancien salaire de base, avec

la nouvelle prime de production;
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3) Ouvriers devenus disponibles et occupés su m8me service ou dans
un autre, & des postes mieux ou moins dbien c8tés

- dans ce groupe, se retrouvent des ouvriers qui étaient haut
placés dans la hiérarchie des salaires des vieux trains. Les
ouvriers qui ont été mutés & des postes moins bien classés
ont eu leur ancien salaire total garanti & 90 % durant trois
mois et & 80 % durant les 3 mois suivants;

4) Les ouvriers devenus disponibles et mutés & une autre division
ont bénéficié des mémes dispositions que celles prévues sous 3).

V - RAPPORTS ENTRE LA DIRECTION ET LE PERSONNEL DE L'ENTREPRISE

Il convient dtabord d'observer que plusieurs études de Cas
se bornent & relever gque la participation du personnel et de ses
représentants aux projets relatifs aux innovations techniQues et
a4 1'élaboration des mesures concernant la politique du personnel
a été assurée selon les dispositions légales et/ou conventionnelles
en vigueur.

Dtautres études de Cas donnent queiques informations

complémentaires

a) Participation du personnel aux projets relatifs aux innovations
technigues o :

D'une maniére générale, on constate que la participation
du personnel»é la préparation des projets concernant les inno-
vations techniques sleat réalisée par ll'intermédiaire des repré-
sentants du personnel.

En outre, dans le Cas n® 6, on souligne l'importance de
1tinformation du personnel concerné, préalablement sux modi=-
fications & intervenir.

3744/2/67 £




vey

1

Dans le Cas n® 12, on a recourn & l'expérience du personnsl des

trains, particuliérement pour ce. qui concerne la suppression des
travaux pénibles, l'aimélioration de la sécurité, la mise au point
de l'outillage, des guides et gardes des cages des cylindres.

b) Participation de la delegation du gersonnel a l'élaboration des ,1_

mesures concernant la politigque du ggrsonnel

La politique relative au personnel se définit & &eﬁx‘plané $

celul des conventions collectives ol irterviennent les organisations
‘syndicales et celui de 1'entreprise ol sont prises les mesures
d'application avec la consultation du Comité d'entreprise et éven-
tuellement des délégués du personnel.

Dans le Cas n°® 12, on reléve que les questions & résoudre avec

l'accord des parties furent nombreuses :

~ détermination du nombre de postes nécessaires & 1'exploitation
des nouvelles installations;

- reclassement des ouvriers en surnombre;
- mutations et réadaptations;
~ fixation des rémunérations conpensatoires;

_ - etablissement de la classification, des barémes des salaires

-

‘ “et des primes.
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Troisiéme Partie

SUPPLEMENTS DIINSTALLATIONS

Quatre études de cas sont consacrées & des installationms
supplémentaires. Ces suppléments d*inétallations ont été rendus
nécessaires, dans trois cas, par les besoins accrus d'approvisionne=-

ments des équipements modernes et de grande capacité récemment
installés; dans le quatridme cas; par des impéfatifs de qualité

exigés par les industries transformatrices.

Les quatre cas ayant fait l'objet des études sont les

suivants :
Cas n® 4 ~ Hauts fourneaux aﬁpplémentaires
Cas n° 5 = Agglomération
Cas n® 9 - Aciérie supplémentaire

Cas n°® 10 - Train de laminoir supplémentaire.

I - ASPECTS ECONOMIQUES ET TECHNIQUES DES NOUVELLES INSTALLATIONS

A Cas n°® 4

A c8té dfune batterie de quatre hauts -fourneaux de faible
dimension et de type ancien, cette entreprise a construit succes--
sivement deux hauts fourneaux supplémentaires dotée des perfection-
nements techniques les plus récents (appareils blindés & refroi-
dissement par ruissellement - instruments de mesure et de contrfle
perfectionnés - dispositifs de chargement automatique) et mis &
feu : le premier (H.F. n® V) en mai 1954, le second (H.F, n® VI) en
avril 1959.

On trouvera ci-aprés quelques caractéristiques des hauts
fourneaux anciens (m°s. I, II, III et IV) et des appareils
modernes (n°s. V et VI).
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HF I 3 IV HF Y HF VI

Production journalidre en fonte

avec un méme lit de fusion 190 T. ‘750 T 1500 T. et plus
”Diamétre du creuset | 3,4 m 6,25m 8,75 m

Volume du creuset S : 20 M3 98 M3 238 M3

Volume total intérieur 357 M3 795 M3 1674 M5 

Les unités nouvelles (HF V et HF VI) permettent la production
d'une fonte de qualité reguliere, dans 1es meilleures conditlons et
avec le minimum d'1ncldents de marche.

En ce qui concerne le rendement, la société exploitante a
signalé, peu apréds la mise & feu du HF VI, que les unités nouvelles
avaient permis’ d'aocroitre la production de fonte de 127 % alors que
~l'ei‘fectif de 1& dlvision nlavait &té augmenté que de 66 % ‘

Cas n® 5

Sous le titre-"Agglomération'", l!'étude vise en réalité l'en-
semble'des nouvelles installations pour la préparation des charges des
“ hauts fourmeaux de l'entreprise.

Iy est indlqué que, dans la s1dérurgle belge, les dépenses
pour la préparation des.charges au cours des années 1958 & 1965 ont
nettement dépassé les invesiissements réalisés dans le secteur des
hauts fourneaux.

Les nouvelles installations étudides dans le Cas n® 5 ont en
fait remplacé une ancienne installation de poussiéres. Celle-ci était
cependant si peu compg:able;aux'ingtgl}gxipgs aptpe{les;qulgnd% classé
ces derniéres dans les suppléments d'installation.

- 4

' Ces nouvelles 1nstallations sont entierement mecanlsées et
peuvent traiter 600 tonnes de minersi a l'heure; occupant. une superficie
de 7 ha, elles comprennent :

- une installation de réception,desnminerais ”
. =~ un atelier de concassage .
- un parc de stockage des minerais
- un parc d'homogénéisation ou "bedding"”
- un atelier de oriblage et de concassage complémentaire
un atelier d'agglomération des fines, type Dw;ghthloyd.
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Diverses opérations-du processus d'agglomération sont large-
ment automatisées. '

Les deux bandes d'aggiomération peuvent produire chacune
journellement 2.400 T. d'agglomérés bon pour hauts fourneaux.
L'enfournement d'un pourcentage élevé dlaggloméré a conduit & un
abaissement notable de la mise au mille de coke et & une grande
régularité de la qualité de fonte produite. | |

Cags n® 9

Une nouvelle aciérie Martim (dénommée M 3 dans 1tétude)
est venue compléter deux aciéries Martin existantes (désignées
par M 1 et M 2).

Pour mettre en paralléle des unités de prp&uction compa-
rables, ltaciérie M 1 a été exclue de 1l'étude et les comparaisons
se font entre l'ancienne aciérie M 2 et la nouvelle aciérie Martin
M 3.

Ltaciérie M 2, d'une production maximale journalidre de
1.500 T. ,comprend 3 fours de 60 T. et 4 fours de 100. La nouvelle
installation M 3, dtune production maximale journaliére de 2.400 T.,
est constituée par 6 fours basculants de 120 T, mais, pour certains,
pouvant atteindre 210 T, Les fours de l'aciérie M 2 sont chauffés
au gaz de gazogeénes; & M 3,ils sont chauffés aun nazout et; si
nécessaire, par apport d'oxygéne aux briileurs.

4 la nouvelle installation M 3, une cabine uniqué par
four, équipée des appareillages de contrfle, de réglage et de
_commandes les plus modernes,assure le contr8le intégral de la

marche du four; ce n'est pas le cas a llaciérie M 2.

Enfin, le'parc 4 mitrailles de ltaciérie M 3 est couvert
et on y a réduit de 30 % les opérations de manutention par rapport
& ltaciérie M 2. '

En ce qui concerne le rendement, il est intéressant de
souligner que la production maximale journalidre par ouvrier était,
en 1964, de 4,63 T. & llaciérie M 2 et de 8,75 T. & l'aciérie M 3.
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Cas n® 10

Un nouveau train & fil - désigné dans l'étude par train N -
a été mis en service dans cette entreprise en 1957, en complément
d'un autre train & fil, existant et désigné dans 1l'étude par train A.

La comparaison de quelques caracfériatiques générales de .
ltancien et du nouveau train est faite dans le tableau ci-aprés 3 '

Train A ) Train N
Vitesse maximum de laminage en
métres/seconde 9 30
Capacité maximgle en tonnee/heure 22 ' 40
Section du fil obtenu en mm. 5 = T45 5= 9,5
Poids des couronnes en K°. . ~ 155 250

La vitesse maximale dy nouveau train dépasse de plus de

trois fois celle de l'@ncién train et sa capacité en tonnes/heure
est approximativement deux fois plus élevée que celle du train A,

Il faut ajduter qu'au train N, les méthodes de laminage
et les moyens de contr8le sont ‘fondamentalement différentes; d'une
part, la mécanisation et 1*automatisation'desncommandes.remplacenx
les commandes manuelles et, dtautre part, les moyens de contrle
et de surveillance, intégrés dans le cycle normal de fabrication,
facilitent l'obtention dfun produit répondant mieux aux exigences
de la clientéle.

L.

La production proprement dite perd de son importance au
profit de 1§.prépagation‘m§me_dg la phase productive.

Au point de vué'rendeﬁent, on notera que le nombia.d‘haurea
a4 la tonne-ramené & la valeur de référence 100 pour le train A . .
décroft & la valeur 54 pour le train N.
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II - EMPIOI

a) Evolution numérioue de 1!emploi

Llexamen des guatre études de cas congidérées ici,
montre que les suppléments d'installations ont proquué
la création de plusieurs centaines dl'emplois nouveaux;
mais, il révele aussi que lés installations modernes
utilisent beaucoup moins de main-d‘'oeuvre, comme on.

1'a déja observé dans la 2e partie de ce rapport.

Ctest ce qui ressort du tableau ci-aprés :

G Wwh Sa B AHE Mmp R Swd BN el B GeS G e WP G4 S DaS fup SR DB PP Sup

main-dtoeuvre en %

TABLEAU IX
! ! ! 1 !
1 Cas 4 . Cas 5 ! Cas 9 , Cas 10 '
. 1 ! -

i : i 332 ouvriers 5219 ouvriers i
Emplois créés par les 370 118 : '
mpplinents o' instelie- | ! |24 gadres ouvd T cagres o
tions ! ! | — — !
! ! ! 356 1286 !
! ! ! ! !
4 . $ + !
. ! ! ! ! !
Rapport des effectifs " " ' ' '
entre les installations 1 1 . i ‘ )
anciennes et les installa—l 1 & 0,66 | - i 130,84 ' la2,3 !
tions supplémentaires { " " ' '
1 { 1 1 !
1 ! ! ! !

Rapport correspondant N .
de la production 5 1a 1,27 : - i 1a1,6 f 1 &5, :
! ! ! ! !
Economie relative de : ! I ! !
I 48% t  -—- | 47,5 % 1 58 % !

'

{ ! ! | {

Pour une interprétation correcte des chiffres de ce tableau,
on voudra bien tenir compte que s'ils furent établis a partir des
données disponibles dans les études de cas, celles~ci ne sont pas
toujours comparables; elles le sont pour les Cas 9 et 10, mais pas
pour le Cas 4. Cette étude, en effet, ne fournit pas de précisions

sur l'accroissement de main-d'oeuvre par la mise en exploitation d::
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deux nouveaux HF, mais par contre, elle donne des indications :éiai*}f.
tives & la modernisation de -l'ensemble de la division des HF. L'aug-

mentation dteffectifs estimée & 66 %, clest-A-dire & quelque 370 unitds  ,

(1a division des HF ocoupant & l'époque 930 travailleurs) tient compte
des nouveaux emplois ocréés 3 la fois par la mise en route des deux
nouveaux HF et par les nouvelles installations pour la préparation

des charges, ¢t de la suppression de postes de travail résultent des
modernisations apportées au prooessﬁs,de chargement des anoiens HF.Ff%

En oe qui concerne le Cas n® 5, la seule information dont
on dispoae; signale que "le nouveau service de prépa;ation des mine=~
rais et dtagglomération booupait;(an‘octobre 1963, 148 hommes gontre
30 pour ltancienne installation de pou351éres" |

Les analyses comparatives que l'on trouve dans les études
de cas 9 et 10 révélent par ailleurs des répartltions dteffectifs
parfois fort differentes entre les installations supplémentaires et
les anciennes installations du m8me type, comme 1'indiquent les
exemples ci-aprés : ’

Cas n° 9

4 la nouvelle aciérie M3 on observe une diﬁinution en va-
leur absolue et relative des emplois au parc & mitrailles, une dimi-
nution en valeur relative des emplois dans le secteur des fours, une~ 
diminution en valeur absolue et relative des emplois dans le sécteur j
) coulée et une diminution importante des emplois dans le secteur
combustible : 5 oontre 59 (mazout au lieu de gaz) Il n'y a pas

"' d'évolution dmns l‘effectif des services d'entretien. A

- Cas n® 10 e S

Au nouveau train de laminoirs, on observe une diminution
‘en valeur relative du personnel affecté 2 la fabrication, un acorois-

... sement de lleffectif affecté au montage des cages, une diminution en

valeur relative des emplois dans les secteurs parachévement et expédi-
tion et une diminution de 60 % des effectifs au poste de laminage

‘par la suppression des fonctions dangereuses et pénibleé telles que ¢
serpenteurs, freineurs, ouvriers de doubleuses et ferrailleurs.

PR
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 'b) Changements intervenus dans la structure des professions

L'étude belge de cas résume comme suit lt'évolution intervenue
dans ce domaine.

"L'éyolution technique en sidérurgie semble conduire 2 une
diminution relative du nombre des ouvriers de production et & un
accroissement et une différenciation du nombre et des catégories

dtouvriers d'entretien et de réparation.

La réduction du nombre dl'ouvriers de production va de pair
avec une modification plus ou moins importante de certaines fonctions.
Dtautre part, des fonctions nouvelles, qui exigent une connaissance

bien déterminde de certaines techniques se développént, comme par

~exemple celle dlopérateur dtappareils de commande.

En ce qui concerne les ouvriers dl!entretien, le nombre de
fonctions exigeant des ouvriers qﬁalifiés slest accru. En dehors des
ouvriers qualifiés traditiomnels (&lectriciens, hécaniciens, tourneurs,
etc...) la sidérurgie fait appel actuellement & des ouvriers qualifiés
dans les domaines de 1t'électronique, des mécaniciens de contrfle
et de régulation, etc...

Enfin, il convient de souligner le développement de' la catégorie

de techniciens, qui doivent posséder des connaissances techniques plus

étendues et plus spécialisées que les ouvriers qualifiés".

Les tendances décrites ci-~-dessus et qui valent pour toutes les
nouvelles installations se vérifient dans les quatre cas étudiés dans
cette troisidme partie. '

Dans le cas n° 4, par exemple, le chargement du haut fourneau
VI nécessite un seul homme, assisté de trois électriciens chargés de

l'entretien de l'ensemble de la division des hauts fourneaux.

Dans le Cas.n° 5, depuis la mise en route des nouvelles installa-
tions d'agglomération, le nombre d'ouvriers d'entretien de la division
des hauts fourneaux est passé de 10 & 16 % du nombre total dfouvriers
occupés. En outre, on a constaté une augmeﬁtation sensible du nombre

de métiers qualifiés,

Dans le Cas n® 9, voici, pour les services de production, un
tableau comparatif donnant le pourcentage d'ouvriers qualifiés, par
secteur et par rapport & lteffectif total de chaque secteur :

2740 /0 /6T ¢
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} Y PRI 1 1 L 1 4
1 ! Aciérie M 2 ‘l Aciérie M 3 ! '
l--‘ﬁ-----~---‘-‘--‘ --*--‘--’Q---—-t
! -
| Parc & mitréilles 3 % 1t 16 % ;
1 o P :
! Fours k 65 % I 50 % :
! 1.
! Coulde’ ; 55 % ! 64 % f
1 ! !

Pour les services d'entretien; 1'étude observe que 1l!'évolu-
tion des méthodes d‘entretien et 1ltintroduction de lventretien préven-
tif fait apparaitre,d'une part, des travaux.de routine et de surveillance
qui peuvent 8tre exécutes par des ouvriers ayant une qualification profes-
sionnelle relatlvemeht faible et, d'autre _part, des travaux. complexes
comportant de larges responsabilites qui néoessitent de la part des
.ouvriera des connaissances developpées liées parfois & une ‘spéocia~
' llsation (thermlclen) '

Dane le ‘Cas n' 10 (nouveau laminoir a4 fil), on observe que

: les postes qui ont subl des changeneats de structures .notoires! se
sztuenf entre 1'approv1sionnementwdgs matiéres et les bobinoirs.

Pour fOus ées postes;dn constate qulau -travail purement maniuel, se
substitue une fonction dans laquelle l'ouvrier doit surveiller, rendre
compte par écrit ou verbalement, intervenir en cas d‘lncident sur un-
matériel coflteux, interpréter les ordreé regus “directement de son su-
périeur ou indirectement par le truchement dlappareils de mesure ou
de contr8le ot agir. La responsabllité de ltouvrier stélargit done
coqalderablqmqnﬁ gt tend & le situer & un niveau proche du technicien.

Relevons aussi dans les étudés de Cas.9 et 10, qu'en ce qui
concerne les cadres subalternes, les appareillages de contr8le et de
régulation qui equipent les nouvelles installations provoquent une
mutation dane les fonctions des agents de maftrise vers les opérations
qui gconditionnent la fabrication.
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Ghangements 1ntervenus dans la qgali{upation reguige de ;

‘maln-d'oeuvre ,

-

On voudra bien se référer ici a 1tévolution décrite au méme

paragraphe de la deuxiéme partie de ce rapport.
Les queclques exemples ci-aprés confirment ces tendances :

- En -ce qui concerne le Cas 4, la qualification du'prémier fondeur

du nouveau haut fourneau doit &tre plus poussée.

- Les fonctions deviennent plus spécialisées et lteffort physique

diminue‘dans le Cas n°® 5.

- Dans les secteurs d'entretien des Cas n°s. 9 et 10, on souligne
gque la complexité des installations nouvelles exige une plus haute
.qualification et une polyvalence du personnel qualifié. Dans les
‘secteurs de production, l'utilisation d'appareillages de contréle,

" de mesure et de réglage et llinterprétation des résultats fournis
par ceux-ci, exigent des agents de maftrise et ouvriers hautement

 qualifids, d'une part, des gualités mentales nécessaires & l'assi=~
milation des connaissances techniques complexes et, dtautre part,
un sens critique développé.

Promotion, déclassement, reclassement

Dans le cas d'installations supplémentaires, il ne se pose
ni probldme de déclassement ni probléme de reclgssement. Mais ces
suppléments dl'installations sont l'occasion de promotions pour des
travailleurs des anciennes installations du méme type.

Sans doute ce phénoméne stest-il vérifié dans les quatre
cas étudiés ici; cependant, seules les études des Cas 9 et 10

fournissent & cet égard quelques précisions.

L'étude du Cas n® 9 reléve uh doublé mouvement de promotion
portant, d'une part, sur le personnel de l'aciérie M 2 muté & la
nouvelle aciérie M 3 et, dtautre part, sur le personnel de M 2
devant assurer les remplacements aux postes rendus vacants par
suite des mutations.
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Les mutations intervenues ont permis la promotion de
84 ouvriers qualifiés.

Les cing deuxiémes fondeurs de l'aciérie M 2 nommés

premiers fondeurs & l'aciérie M 3 sont maintenant promus contre-
maftres des secteurs fours de cette aciérie,

Dans le Cas n® 10, le nouveau train de laminoirs a
~ provoqué un mouvement de promotion & ll'intérieur des laminoirs
et & 1'intérieur des différents départements de l'entreprise.

Lteffectif nécessaire & la composition des deux premiers
postes. du train nouveau a été choisi pour 85 % - soit 153 hommes -
.parmi le personnel de l'entreprise. Ce choix interne a permis la
promotion de 45 ouvriers & une catégorie professionnelle supérieure,

e) Evolution des conditions de travail et

f) Llorganisation du travail.

L'évolution décrite dans les deux pégqgraphes gimilaires
de la deuxiéme partie de oe rapport se vérifie également -
mutatis mutandis - dans les gquatre cas étudiés dans cette troisidme
partie.

P
R P
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III - FORMATION PROFESSIONNELLE

a) Sélection du personnel occupé dans la nouvelle unité de production

Les quatre études de cas considérées ici montrent que pour
assurer le bon démarrage des nouvelles installations, ;es entre-~
prises ont sélectionné les meilleurs ouvriers qualifiés et spécia-
lisés de leurs anciennes installations de m8me type ou éventuel=-
lement dtautres services de llentreprise. Ces déplacements furent
& llorigine de nombreuses promotions dans toute l'entreprise et
les remplacements aux postes devenus vacants par promotions suc-
cessives furent assurés par ll'embauchage de manoeuvres. En géné-
ral, il a fallu recourir également & l'embauchage extérieur pour
compléter le personnel qualifié et spécialisé nécessaire 3 la

marche des installations supplémentaires.

Cas n° 4 ‘ :
Le personnel pouﬁiles deux nouveaux hauts fourneaux a été
recruté en partie parmifie personnel des gquatre anciens hauts

fourneaux, en partie parmi le personnel d'autres services et méme
& ltextérieur. |

Cas n° 5
La sélection s'est faite assez facilement pour les fonctions

plus spécialisées et plmns qualifiées parmi le personnel des an-

ciennes installations.

Cas n° 9

La sélection du personnel destiné aux deux premiers fours
M 3 a été faite, pour les postes nécessitant une expérience supé-
rieure & un an, & partir du personnel travaillant & l'acidrie M 2.
La méthode suivante a été utilisée : promotion de deuxigmes fon-
deurs aux postes de premiers fondeurs, promotion de deuxiémes
couleurs aux postes de prqmiers couleurs, etc...Ces promotions se
| répercutent jusqu'lau niyeauileﬁplus bas de la hiérarchie., Ces
nominations ont permis‘ia~qr§gfion de deux équipes de trois postes
destindes aux deux premiers fours M 3. Les vides créés par les
promotions successives ont été comblés par des embauchages 2

1'extérieur.
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Car n® 10 = Le persoﬁnel ouvrier du nouveau trzin est constitué 3

raison de :

6 % par des ouvriers sélectionnés parmi les meilleurs de l'ancien
train;

54% par des ouvriers sélectionnés dane d'autres départements de
l'entreprise;

.40% par des nouveaux embauchés,

Quant au personnel de maftrise nécessaire & la mise en
marche progressive du nouveau laminoir, il fut sélectionné parmi
les cadres subalternes de l'ancien train. Les critéres de sélection
~furent la valeur technique, les gualités humaines et ltaptitude au
- commendement. L'étude précise que désormais toute promotion au rang
d'agent de maftrise est souhise aux conditions suivantes :

1) posséder le C.A.P. de lamineur et avoir suivi pendant deux

ans les cours d'une Ecole de sidérurgie;
2) gu§IQues années d'activité en qualité d'ouvrier qualifie

: b) Réadaptation du personnel en place

Les travailleurs mutés des anciennes installations aux ins-
tallations nouvelles ont dfl, en général, &tre adaptés aux nouvelles
"exigences des postes qui leur étaient confiés.

Dans certains cas, cette réadaptation a été faite sur le tas.
Ainsi, dans les Cas 9 et 10, lors de la mise en route des nouvelles
installations, l'adaptation du personngi ouvrier, et parfois des
pontremaitres, a été faite par la maitrise,

) Dans un autre cas (Cas 10), pour un certain nombre de contre-
maitres, un stage de trois semaines a été organisé dans d'autres
‘usines équipées de trains continus & fil.

Enfin dans les Cas b et 5, des cours spéciaux ont été orga-

‘nisés comme indiqué au paragraphe suivant,

" ¢) Formetion professicnnelle et adaptation au travail du nouveau

gersonnel

Les etudea de cas examinées dans cette partie du rapport

confirment l'observation relevée dans le chapitre consacré aux rem-
placements d'installations quant aux exigences de formation de plus
" en plus grandes de la sidérurgie moderne.
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Dans le Cas n® 4, l'entreprise a organisé des cours spé- . .
ciaux pour former une partie du personnel oceupé au haut £o;rnéé§f§;g2;
a cette fin une sélection avait &té opérée et 70 ouvriers ont &té
déeignés pour suivre des cours. lLa formation était dirigée par un
ingénieur,

Pour le Cas n° 5, avant 1a nise en route des installabions

d'agglomération, l'entreprise avait organise des cours techniques

spéciaux dans le cadre de sa propre Ecole industrielle pour prepare:;'::~
le personnel destiné aux nouvelles fonctions. Ces cours ont &té - -

rendus obligatoires pour l'accession aux postes-clés; ils le sont ' . °

" encore actuellement pour les nouveaux promus. L'étude de Cas n® 9

reléve que depuis la création de l'aciérie M 3, 35 couleurs-fondeurs
Martin ont été formés au Centre d'apprentissage (durée des &tudes :
trois ans). Les agents de maitrise choisis parmi les premiers fondeurs
et premiers couleurs, doivent nécessairement suivre des cours de per-
fectionnement d'une durée de deux ams, dans des Ecoles spécialisées
extérieures 4 1l'entreprise.

On note également dans cette étude, én ce qui concerne le’
personnel ouvriers de l'acierie, que sans prendre en cous;deration :
la formation qui peut 8tre donnée antérieurement dans un centre 3
d'apprentissage, §5 % des métiers peuvent -8tre acquis en moins d'ﬁh‘:;

-an et 35 % exigent une formation'complementaire et une. expérience
- de 14 3 ans, - ' R ' '

" I1 ‘est intéreéssant de ‘noter la formation que cette entre-
prise donne & ses thermiciens. Ceux-oi doivent posséder, au‘préaiable:
une bonne culture générale, la préférence étant donnée aux titulaireaf
du baccalaurédat technique. Ces jeunes passent d'abord un mois dans '
les différents services afin de se familiariser avec les diverses
phases du travail. Pendant le mols suivant, des ingéqieurs de.l'entre~
prise leur donnent un enseignement surtout théorique, qui poérte sur
les appereils utilisés dans celle-—ci. Au cours du 3éme mois, les fu-
turs thermiciens travaillent au service de jour dans la section dont {
ils auront & s' occuper par la suite. Ils y ‘sont mis au courant par les
contremaitres. Ensuite, pendant environ deux ans, ils travaillent dans

‘les postes jusqu'ad ce qu'ils soient nommés AT 1 (Agent technique 1),'4

au cours de cette période, ils regoivent & 1'usine un enseignement
théonique complémentaire et suivent des cours du soir dans des Ecoles
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Dans le Cas n® 10, on note que,pour le personnel ouvrier de
laminage du douveau train, .on q.éééé a 1Lasina'nne-n6¢6ﬂ0n1jrép&ratoiréf
au C.A.P. de lamineur; ces cours ont une durée de deux ans.

Les ouvriers qualifies de l‘entretien du nouveau lamineir
doivent avair une formation préalable au moins équivalente a celle
du C.A.P. de mécanicien de mecanique generale ou du C:A.P. d'élec~
tronicien. Quant aux techniciens des services métallurgiques qui
sont recrutés parmi les détehteurs'du C.A.P. d'aide chimiste, leur .
formation doit 8tre complétée dans le service.

De plus, tout nouvel. embauché regoit, quelle que soit son
affectation, une formation obligatoire de quatre jours portant notam-
ment sur les problémes techniques et dé'sécurité.

IV - SALAIRES-

a) Les systémes de fixation et de calcul des salaires

L'étude belge observe que'dans les installations modernisées
. les salaires restent composés d'un salaire an temps (salaire de base)
‘gt d'une prime & la production, mais que 1'évolution technique tend
4 conférer une plus grande importance que par le passé & la partie
f'galaire au temps". On pourralt ajouter que dans certaines installa-
tions on ne connait plus que le =salaire au temps, cecl semble se
vérifier notamment dans le Cas - n°® 10,

En ce qui concerne 1'élaboration de la hiédrarchie des
fonctions dans les installations supplémentaires, le Cas n° 9 signale
que tous les emplois ont ete analyses et évalués suivant un systéme
de "Job-evaluation". La classgment dans les différentes catégories
professionnelles fixées par la éoﬁvention collective subsiste mais
le "Job-deacription a permis de redresser les salaires liés & un
‘gertain nombre de postes de travail. Dana les Cas 4 et S,on s'est
. basé sur-des comparaisons opérées sur des cas analogues rencontrés
& l'intérieur ou & l'extérieur de 1'entreprise pour résoudre les
problémes difficiles posés par 1'élaboration de la hiérarchie des
fonctions. Quant au Cas 10, il indique -que le niveau des salaires
pour les différentes catégories est .fixé par la convention collective,
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b) Le niveau des rémunérations

¢

En ce qui concerne le niveau des rémundrations dans
les installations supplémentaires,on peut faire les mémes
constatations que celles relevées dans le chapitre précédent

consacré aux changements d'installation.

Ici aussi,on observe que le progrés technique.a, en
général, une influence favorable sur le niveau des rémunérations
des travailleurs. Les différences de salaire entre les fonctions
du méme type aux nouvelles et aux anciennes installations sont
souvent légéres sinon inexistantes; mais le salaire moyen est
toujours plus élevé aux nouvelles qulaux anciennes installations

parce que le niveau général de qualification y est plus élevé.

Dans _le Cas n° 9, on reldve gue 55 % des ouvriers de

production de la nouvelle aciérie M 3 ont un salaire se situant
-au~dessus de la moyenne horaire, alors que ce pourcentage ne
se situe qu'ad 41 % pour l'aciérie M 2, Il n'y a cependant pas
de différence entre les salaires payés & l'ancienne et. 2 la
nouvelle aciérie; le reldvement du salaire moyen & ltaciérie
M3 est, en fait, consécutif & la suppression de nombreux postes
des catégories inférieures. '

En ce qui concerne les services d'entretien - ol on
ne reléve non plus aucune différence dans le niveau des salaires
aux anciennes et aux nouvelles installations —-le salaire
horaire moyen y est de 5,3 % supérieur & celui des ouvriers des
services de production.

Dans le Cas n® 10, on fournit les indications suivantes :

pour les équipes de laminage, en prenant pour base = 100 1le sa-
laire du chef lamineur au nouveau train, on constate que la
moyenne pondérée des salaires horaires du nouveau train est de
- 18, 1, alors que celle du train A est de 75, 4. On observe au
"surplus que 50 % des postes du train N sorit réminérés & un
salaire horaire supérieur 3°75,5, moyenne du ‘train A aldrs que
ce pourventage s'établit & 32 pour l'ancien train.
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V. RAPPORTS ENTRE LA DIRECTION DE L'ENTREPRISE ET LE PERSONNEL =

Dans les quatre études de Cas faisant l'objet du présent
chapitre, i1 ntest rien signalé d'autre sur cette question que ce
qui a déja ét& mentionné dans la deuxiime partie de ce rapport.
On voudra donc bien s'y référer.
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OBSERVATIONS PFINALES

L'analyse qui vient d'&tre faite des douze études de cas
effectuées dans des entreprises de la Communauté conduit & un cer-
tain nombre d!'observations. On se souviendra toutefois, & la lec-
ture de celles-ci, des remarques faites au début de ce rapport,
qui soulignent notamment

- que les différentes opérations étudiées se sont dérou-

lées dans une conjoncture économique favorable,

- que, 81 les études qui ont été faites ont permis de
réunir un certain nombre d'findications de nature
& aider les responsables des entreprises et des orga-
nisations professionnelles qui seront confrontés avec
des problémes analogues, le nombre limité des cas
étudiés n'a pas réhdu possible 1l'établissement dtun
inventaire completiae tous les facteurs qui peuvent
intervenir dans le cadre de ce genre d'opérations ni
de toutes les solutions qui pourraient &tre apportées
aux différents cas pouvant se présenter.

I - ASPECTS ECONOMIQUES ET TECHNIQUES DES NOUVELLES INSTALLATIONS

La modernisation de 1l'industrie sidérurgique se caracté-
rise par :

-~ un énorme accroissement des capacités et des gammes de produc-
tion des nouvelles installations;

- lt'importance des installations pour la préparation des charges
des hauts fourneaux;

- la mécanisation et ltautomatisation croissante de la marche,

du réglage et du contr8le des nouvelles installations;
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- une amélioration de la qualité des fontes, aciers et produits
laminés;

- une diminution importante de la consommation de coke, une
économie de temps, de matidre et dtoutillage;

- un trés important accroissement de la productivité.

IT - EMPLOI

Les nouvelles installations et les rationalisations
' provoquent "

- dt'importantes économies relatives de main-d'oeuvre et,dans
un certain nombre de cas,une augmentation en valeur absolue
du personnel; ‘ ' .

- d'une part, la suppression d'un grand nombre d'emplois par
fermetures ou remplacements d'installations et, d'autre part,
la oréation de nombreux émplois pour les nouvelles installa-

tions, spécialement pour les installations supplémentaires;

" - une diminufidn-reiétive du nombre des ouvriers de production
et un accroissement ainsi qulune différenciation du nombre et
dea catégories dlouvriers dlentretien et de réparation;

'- un besoin accru de techniciens dans de multiples spécialités :
mécanique, électronique, thermique, chimique se4);

":— une. evolution des qualifications, qul se traduit, notamment,
‘ par an deplacément des aptitudes requiaea du plan physique
aux plans intellectuel, caractériel et de coordination mo-
trice; la formation scolaire et les facultés dladaptation
constituent les critéres principaux du reclassement et

conditionnent les promotions;

- des promotions dans les cas de éupbléments dtinstallations
et dans une mesure moindre dans les cas de remplacements
d'installations. Le reclassement de laplupart des travail-
leurs touchés par les modernisations{a pu &tre assuré par mu-

tation‘&ans d'aut:es services dés entreprises;
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- malgré les efforts des entreprises, des déclassements et
la mise & la retraite anticipée de bon nombre de travail-
leurs de 60 ans et plus, dans les cas dlarréts et de

remplacements d'installations;

~ une amélioration trés sensible des conditions de sécurité,
d'hygiéne et dl'environnement; mais des études de Cas
signalent que les tfches de contr8le et de surveillance
d'un matériel fort cofiteux ainsi que l!'isolement et la
monotonie mettent a l!'épreuve la résistance nerveuse des

préposés.

III - FORMATION PROFESSIONNELLE

Lt*évolution technique rend nécessaire :

- des efforts permanents et diversifiés de formatipn et de

perfectionnement professionnel;

- la systématisation du perfectionnement professionnel des

ouvriers de la production;

- une formation technique de base plus poussée et le dévelop-
pement des cours de spécialisation pour les métiers quali-

fiés de la production et de l'entretien;

- la formation des cadres subalternes dans trois directions
principales t technique, organisation du travail et

commandement.

IV - SALAIRES

On constate que :

~ les systémes de fixation et de calcul des salaires ne subissent

pas de profondes modifications;

~ & l'une ou l'autre exception prés, les salaires restent
composés d'un salaire au temps (salaire de base)Aet d'une
prine 1liée & la production; cette derniére tend cependant

4 perdre de son importance au profit de la partie fixe;
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- les différences de salaire pour des fonctions du méme type
aux nouvelles et aux anciennes installations sont, en géné-
ral, peu importantes ou inexistantes; cependant, le salaire
moyen est toujours plus élevé aux nouvelles installations
parce que le niveau général de qualification y est supérieur;

~ dans la plupart des cas étudiés, des dipositions ont été
prises, souvent par conventions collectives, en faveur des
travailleurs touchés par les modernisations. Ainsi, le sa~
laire de l'ancienne occupation a été souvent maintenu en
tout ou en grande partie aux travailleurs mutés pendant la
période de formation et/ou d'adaptation & leurs nouveaux
postes de travail. A c6té des mesures prises dans le cadre
des dispositions de llarticle 56 du Traité de Paris, les
travailleurs licenciés ont regu, dans plusieurs cas, une
aide complémentaire de l'entreprise, soit jusqu'a 1llége
normal de la pension, soit jusqu'a ce qutils aient retrouvé
un emploi.

V - RAPPOR?S8 ENTRE L& DIRECTION DE L'!'ENTREPRISE BT LE PERSONNEL

Ll'information du personnel au sujet des projets dt'inno-
vation technique ou sa participation & leur mise & exéoution
a été réalisée, dans la plupart des cas, selon les dispositions
légales ou conventionnelles en vigueur.

Quant aux mesures conservatoires, en faveur du personnel
touché par les modernisations, celles-ci ont été le plus souvent
arr8tées et exécutdes aprds consultation entre la direction de
ltentreprise et la délégation du personnel.
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SCHEMA DE TRAVAIL AYANT SERVI DE BASE A L'ELABORATION DES ETUDES DE CAS

I - Aspects économigues et technigues de la nouvelle installation

a) Description de l'installstion - importance des investissements
b) Changements technologiques intervenus

c) Répercussions de ces changements sur le fonctionnement de l'unité
de production (technique, rendement, etc...)

II -~ Emploi
a) Evolution numérique de ll'emploi & la suite de la modernisation
b) Changements intervenus dans la structure des professions

c) Changements intervenus dans la qualification requise de la
main-d'oeuvre

d) Promotion, déclassement, reclassement

e) Evolution des conditione de travail (physigques, sécurité,
environnement, etCe..)

f) L'organisation du travail (sous ses différents aspects)

III - Formation professionnelle

a) Sélection du persomnel occupé dans la nouvelle unité de production
b) Réadaptation du personnel en place

c) Formation professionnelle et adaptation au traveil du nouveau
personnel

IV - Salaires
a) Les systémes de fixation et de calcul des salaires
b) Le niveau des rémunérations

o) Les garanties de salaire ou les mesures compensatoires en cas
de réadaptation ou de déclassement

V - Collaboration entre ls direction de ll'entreprise et le personnel

a) Participation du personnel aux projets concernant les
innovations techniques

b) Participation de la délégation du personnel & 1l'élaboration
des mesures concermant la politique du personnel.
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