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PREFACJi 

Pour répondre à la demande que la Commission mixte pour l'har­

monisation dea conditions de. travail dans l'industrie sidérurgique lui 

avait adreas'e il y a. quelques années, la Haute Autorité de la C.E.C.A. 

a entrepris, avec la collaboration.des organisations. pro~essionnelles · 

membres de cette commiss-ion, une étude approfondie def:f répercussions de !' 

l'évolution technique sur la productivité, les salaires, la duré~ du 
travail et l'emploi. 

Compte tenu de.la complexité du phénomène à .étudier~ le dévelop­

pement du progrès teohni,que n'est, en· effet, ni uniforme, ni régulier et 

les conséquences qui en découlent sont souvent très différentes les unes 

des autres - il a paru nécessaire de diviser cette étude en trois P:a:rt.~.:es : 

1. une "Etude. globale" dans laquelle. sont ap.alysées et comparées des 

données.statistiques; . 

2. un inventai~e des ·dispositions légales et conventionnelles applicables 

dans l'industrie ·a·idérurgique et qui ont pour objet les incidences so­

ciales (positives ou ·né~ti.ves) de l'évoluti-on technique; 

3· des étu~es ~e cas destinées à mon.t.rer, à l'aide d'exemples concrets,~ 
les conséquences de l'évolution technique et les solutions qui ont été 

appl~_quées . p~u,; remédier. à ·oertai~es de ~·e~ conséquence·~~ 

' L 1Etude globale, dont une premi~r~ version a. dtSjà lt4 publiée ··,en 

1963, a fait l'objet d'~e mise à jour qui.a paru en mai 1967. 

L'inventaire des dispositions en vigueur dans l'industrie sidé­
rurgi~ue à.u suj.et des '·ino1derioes' sociales de. 1 t évolution technique a été 

publié en octobr·e 1966. 

En. ce. qui concer~e les ~tudes de oas,~ qui ont ~té réalisées au 

_.nQm:hr~ de douze en 1965 et 1966 par lès organisations professi·onnelle,. 
. . • • . t • ~ 1 

:m~m~res de·: ~a Commission mixte, il a été convenu d'en publier les réaul-
tats.dans d~ux ~olumes. · 

~-

Le présent document constitue le deuxième volume de cette publia~-
· tion. 

Alors que le. volume I o·onti~nt un ·ra.pport, de SYrJ.thèse ·qui ans.llee 
les solut.ions apporté ès ·d·ans: chacun> des· cas ·étudiés, on· trouvera dans. lee 

pages qui suivent le texte intégral de six études sélectionnées parmi l._ea 

douze qui ont été réalisées. 
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La sélection a été opérée par le Groupe de travail "Les 

répe·rcussions. de 1 'évolution. technique" de la Commission mixte. 

Les critères qui ont guidé son choix ont été principalement la 

diversité des situations analysées.et des solutions intervenues. 

En publiant ces six études, la Commission des Communautés 

. européennes ne prétend pas donner un aperçu exha~stif de l'ensemble 

des probièmes sociaux qui résultent de l'évolution technique dans 

ln sidérurgie .ni de toutes les solutions qui peuvent y être apportées. 

Elle est.toutefois d'avis que la présentation de commentaires dé­

taillés relatifs à une série d'efforts d'adaptation tentés. dans 

les condi tiens les plue variées et dans différents pays de la 

Communauté complèteront opportunément le rapport de synthèse fi­

gurant dans le volume I et apporteront des indications précieuses 

aux orge~isations professionnelles et aux entreprises préoccupées 

par les problèmes qui y sont évoqu~s (+) 

Un schéma de travail dont on trouvera la copie en ~~exe 

avait été adopté par l'ensemble ·des organisations professionnelles 

membres de la Commission mixte pour l'élaboration des études de cas. 

Des conditions particulières ont toutefois·obligé les auteurs à s'en 

éoarter partiellement dans certains cas. 

La Commission des Communautés européennes tient à remercier 

ici les organisations professionnelles membres de la Commission mixte 

pour l'harmonisation des conditions de travail dans l'industrie sidér~ 

gique et les entreprises dont un service a fait l'objet d 1une étude 

de cas pour la collaboration qu'elles ont bien voulu apporter à la 

réalisation de 1 1étude "Les répercussions de l'évolution technique sur 

la productivité, les salaires, la duréè du travail et l'emploi"• 

(+) Il parait toutefois nécessaire de souligner ioi que les études 
concernent des cas qui se sont présentés dans un contexte général 
d'expansion de la production, qui n'a pas été sans influencer les 
répercussions sociales des changem~nts teohnolog~ques. 
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E'IUDE DE CAS A 

Service de hauts foumea.ux (Allemagne) 

. ". 
(Cas n° l du rapport de synthèse) 
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I. Aspeots économiques et techniques de la nouvélle installation 
.. 

a) J)esoription de 1 'in.eteJl,a. ti op. ~. . ' 
L'installation d~ hauts four.n~au% compren~it deux unités 

datant de 1957 et de 1960 ;et ayant _un .. ·diamètre ·dè .. creuset de 5,5 m, 

ainsi que les insta.ll~~i~s annezes ·oorresponâant-es. Les deux hauts· 

foümea.ux pouvaient produ.~r~ chacun •nviron 20 000 t ·de fonte héma.ti te 

par mois. 

La cokerie était placée en amont de l'exploitation de hautra• 

f~urneaux à laquelle elle livrait le coke. Ello se composait de trois 

batteries comprenant au total 58 fours à courant ciroul:aire. La capa.-. ~ ~. 

• . • ' ".t . ' .• . ~ :. 4 'J ... ~· : -

oi té de production d~ la cokerie .. étai·t· de ,:..l.t·orct:te dê 26 ()OO t de coke 

par moi·~ .(p~i~~ à l 1_,tat humide)• 70.% du gaz de cokerie ... pro~duit 
étaient c'dés. à d_.e$ ~iex-s. L_e· .g-az~ de ,.haut. ~tourni\)au r(tbûpêi~ lors de 

1' élabo~a.tion .. de ·1~ fonte .. ~-~ le .ha.u.t fourneau sous fo:r:UiéLde pro-

duit lié permettait une intégration énergétique appropriée : pro-
;:." 

duotion de courant pa.r des turbines à vapeur et des moteurs primaires .. .. 
... \ . ... .. 

à gaz, c~ffa.ge~des fours à ooke et, oonjointemen~possibilit4 de 

dispose~~ de gaz 'riches. pour la vent'e taux: i'iers·, -.1; ~im~~t~tion des 

fours à réchauffer, à· èé.oher et ~ recuire et des inst.ai~~~ion.s de 

ohauffage de l'usine. Un oèrtatn ~ombre d'autres installations étaient 

donc intégrées directement à. l'exploitation des hauts foumea.ux. 

b) Importance ·d~s-invèstissements- oh~gements technologiques 

intervenus - r§;pergy.s.sions de. ces· ·chà.ngemen'tiif sur 'le fono-
. . . . .. 

tionnement de l ~unij;é de production ·. 
" ' ' . ... . . . 

:: .... •! .. :. ' . •.:, 

. . . 
.En mai 1964 est intervenue la femeture des inst~llations 

•' ~ .~ .. 
d'exploitation déor.ités-plus haut• La production de fonte a été 

complètement arr&tée à la FWH et transférée, pour des raisons éco­

nomiques, à l'usine soeur Sohalke~ Verein à Gelsenkirohen.~Si l'entre-

715/67 f 

, . : 



prise a donc appliqué, _dans ce C4S. également, un~ ~'mesure de ratio­

nalisation", elle rie l'a cependant pas fait en essayant de rationa­

liser la production d'une installa. ti'on ~:'exploita ti011 vétuste et à 

faible rendement grâce à des investissements, à dea changements 

technologiques, etc. mais.en arrêtant totalement cette installation 

devenue non rentable.par suite de difficultés d'écoulement qui ne 

permettaient plus une pleine utilisation de la capacité de produc­

tion existante. 

II. Emploi 

a) Evolution numérique de l'emploi à la suite de la fêrmeture 

Le 15 mai 196~, lorsque le Comité de direction de la 

société "Rheinsta.hl Hüttenwerke AG" a pris la. décision de cesser 

l'exploitation, le secteur arrêté comptait 

665 ouvriers 

51 employés = ~i!r~g~ 
' Du fait de liqepoiements, de mises à la retraite anticipée 

et de mutations, le chiffre des personnes touchées par la mesure 

était tombé à la.da.té. de fermetUre définitive, c'est-à-dire le 

11 mai 1964, à. 

360 nèrsonnes 

-==--=-==------
,Le tableau récapitula tif des mesures touchant le personnel, 

exécuté entre la décision de la fermeture prise en mai 1963 et la 

fin de oes mesures intervenue fin ~i i965, fait apparattre, en ce 

qui conceme le perso~el touché par 1 'opération à. la date du 15-5-1963, 

l'évolution ci-après : 

) t ~-
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. ·' .• '< '-
', 1 

· · ·· .. D§l>a.rt8 ·a··· Oa~i.ers· 
d * EJn.pl:OféS ., To~· 

.. 

Personnes parties 14) 9 152 
de leur plein gre) 
.et pour d'autres 
·motifs 

.Mises à la retraite 
an-ticipée. d 'un-com-. · ...................... ... .......... l-·--. ~ .. 

mun a.ooord 129 16 145-
,, 

272 25 297 

Mutations 

A 1 ~intérieur de FWH 388 15 403 

A l'intérieur de RRW 5 11 16 

.)93 26 419 

Total 665 51 . 716 
-~fMI ......... --===-----=------= 

b) Cbangem!nta ~nterve!ma dans la structure des ;e:r.otessions 

'et dans la gualifioa.tton re!luise de la main-d 1 oeuvre 

.. Nous ne pou.vons foumir ici auciune précision répondant,· 

aux question~ posées étant donné que - comme nous l'avo~a déjà 

mentionn~ - il ne s'agit pas, en l 1ooourrenoe, d'une me~re d'assai­

nissement ou de conversion, mais d1une fermeture. 

Dans le tableau qui suit, nous ne pouvons que faire appa.­

raître··les changements d'activité intervenus à la· suite des muta­

tions de~e~ues ~écesaaires le jour de la fermeture : 
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Q.la.lification 

tO -

"':Structüre :pro fe s- Ch;lgemen te d'activité in ter­
sionnelle dans le venus à la sui te des mutations 
secteur arrêté au ·après fermetures à des postes 
11 mai 1964 de travail comportant une Personnes .. 

T 

'

,Effectifs touchés 1 activité i activité jactivi té ayant qui ttê 

1 

équivalente! supérieure inférieure leur emploi 1 
, J 

1
au 30-11-1965' 

Employés des 
services com­
merciaux et 
techniques 

Ouvriers hau-
tement quali­
fiés 

1 

Ouvriers f 
qualifiés 

Ouvriers sidé-1· 
rurgistes spé-. 
cialisés 

Ouvriers spé­
cialisés 

}.fu.noeuvre s 
spécialisés 

Manoeuvres 
ordinaires 

22 

37 

49 

26 

80 

28 
'. 

360 ==-= 

14 

11 3 

1 

10 12 

.. 

1 10 
1 

l 6 

l 
12 4 21 

f 
37 22 20 

4 19 

\ 98 ___________ 52~-------62 ____ / 
v 

212 mutations 
=-

f l 
1 8 1 

: l 
! 23 l 

21 

9 

43 

39 

5 

148 ==· 

1 

1 
f 
i 

' .~ 

' 1 

Les départs effectivement intervenus pendant la période 

susmentionnée - c'est-à-dire les ouvriers qui ont quitté leur emploi 

·de leur plein gré en raison de la fermeture imminente - concernaient 

en premier lieu lee ouvriers,qualifiés. 
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Les mutations intervenues à l'intérieur de l'entreprise 

au cours de la même période ont intéressé en majeure partie les 

autres cat4gories professionnelles. Tel a été notamment le oas pour 

des employé~· -~·t· des' manoeuvres· spécialisés o~oupés da.ns le secteur 

arrêté. 

En <le qui oon_oerne les ill. mutations effectuées au total 

· à 1 •·intérieur _de 1 'entreprise (voir II/point a), on peut affinner 

que la majeure p~tie de ces personnes - et ceci concerne surtout 

les employée, l~s ~adres subalternes et les ouvriers qualifiés compris 

-à.a.ns ce chiffre - ont pu 3tre dfeètées '-conform€ment à leur quali-

-~ .fioa~ion dans d'autres secteurs d'exploitation de notre entreprise. 

Cependant, e~ oe qui concerne les manoeuV:res spé-cialisés 

et les manoeuvres ordinaires du secteur arrêté, il s'est avéré 

nécessaire de prendre d'importantes mesures de formation accélérée 
. ' . ' 

· et de rééducation professionnelle étant donné que la-nouvelle acti-

vité était généralement différente du dernier-emploi occupé dans lé 
secteur arrêté. Le. rééducation professionnelle des intéressés .. a eu lieu 

dans notre pro~re atelier de rééducation of:f'ioiéllement reconnu par 

-1 'Otf'io.e de placement du land • 

En ce qui oonoer,n~_~es incidences physiques, les influences . . . . ·. . \ ·~ )1 ~ 

·de 1 •·environnemènJ; et. la. sé~i té du tra.v~il ··aux 'nouvéa.ux postes de 

travail, tou's le~ ·.m'embres ~ persom1el po~r lesquels des mutations 

étaient prévues ont été soumis par le médecin d 1usiïle à un e:x;amen · 

détaillé en fonction du nouveau poste de travail et ont été informés, 

par des "auxiliaires à la s'ourité" de notre service de :protection 

du travail, des presciptions particulières de sécurité afférentes 

-.1 à leur nouveau poste de trava.~l~.? •est pour cette raison qu'il-n'a. 

·,; été 'nécessaire qu,e dans lm très petit nombre de cas. de prooéder à 

plusieurs.ohangements _d~ postes de travail pour des raisons de santé 

où 'd.a· s~ourité· du travail • 
.. ' ' . 
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III. Formation professionnelle 

§ilection du ~rsonnel - réadaptation des ouvriers en place 

Dès qu'a été connue la décision de fermeture, en mai 1963, 
tous les membres du personnel occupée dans le secteur destiné _à être 

arrêté ont eu à répondre par écrit à un questionnaire. L'enquête 

avait pour objectif de nous informer des connaissances et capacités 

professionnelles, dans la mesure où nous ne les connaissions pas_ 

encore, des divers membres du personnel touchés par la. fermeture et 

de la période pendant laquelle ils les avaient déjà utilisées pra­

t~quement. Par ailleurs, ce questionnaire nous a permis de constat~r 

s'il existait un intêr~t particulier pour l'une dea nouvelles acti­

vités dans les secteurs restant exploités et de· déterminer qui était 

disposé à participer à des séances de rééducation profes·sionnèlle 

pour apprendre, par exemple, l'usinage par enlèvement de copeaux, 

ou à un cours de formation accélérée, par exemple, de conducteur de 

pont roula:n t. 

Les résultats ainsi obtenus nous ont été d'une immense 

utilité pour procéder a.u:x: mutations intem~s et autres mesures con~ 

cernant le personnel, car ils ont permis d'effectuer ces opérations 

presque sans heurts. Dans cet ordre d'idées, nous tenons à attirer 

tau~ particulièrement l•attention sur les mesures de rééducation 

professionnelle et de formation accélérée effectuées dans l'entre­

prise. 

IV. Salaires 

a) Les systèmes de fixation et de calcul des salaires 

Notre entreprise utilise une méthode sommaire d'évaluation 

des tâches pour fixer les rémunérations. Le ra.ttachèment à une caté­

gorie s'effectue conformément aux oritères du système d'évaluation. 

L 1 entreprise compte 20 catégories salariales. Ces critères de·s 
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catégories prof&ssio.nnelles de 1•entrep~ise oorrespq.ndent aux exi­

gences qui doivent être remplies pour 1 1ex,oution d'une certaine 

tâohe à un poste de travail déterminé. SuiYa.nt la fonne de rémunéra­

tion appliquée, le t~ de, qualification (salaire de base de l'entre­

prise) est maj~ré d'une part de salaire au rendement à titre de tlche 

ou.·de pr~me. 
b) Ltj! niveau des rémunérations 

La majeure parti~ - environ 80 % - des 403 membres du 

. personnel libérés. par la. f'erm~ture et mut~ a· ayant pu. 3tre replacée 

dans la. fonderie, il n 1y a. e~ que peu de oa.s de diminution des ré­

munérations. 

Cette situation est due surtout ,au fait que, d'après l 1ar-

. tfole 3 de la oonvention•oa.dre du 5-12-1952 oonoemant la. rémuné­

ration dea travailleurs de l'industrie sidérurgique, une majoration 

Substantielle doit êt·re versée pour tenir compte des cond.i ti ons de 

travail, particulièrement. pénibles prévalant Q.ans les fonderies. De 

ce fa.i t, ··la majeure partie des OUV7-"iers mutée ont réalisé une aug­

mentation de salaire et, en même temps, ont amélioré leur niveau 

de rémunéra ti on . anté·rieur. 

o) kea garanties de sa1aire ou les me~res-comnensatoires 

on ·o14s. de réadaptation ou de.·déolassement 

Pour les Q)lat~ ~~mili~·s -~~Pl~~$$ de: iSur tioU:feUe acti­

vité, la r~unéra.tion __ .moyenne obtenue aU cours des trois deiniers 
• • ' 1 • 

mois dans le secteur arrêté a.,té garantie aux membres du· personnel 

. mutés à 1 'occasion des. opérations 'd.e fermeture. 

Les diminutions de rémunération qui ont persist~ au-delà de 

la période de .. quatre semaines· om.t été oompen.s6es, :pour ~e durée 

ma.Jdmale de 12 mois,· :par des aide.s. salariales. de la C.E.C.A. que nous 

avons sollicitées en nous fondant sur lee ~sposition~ du :point 2 de 
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·l'article 56 du traité C.E.C.A. Dans de très rares cas seulement 

les intéressés ont subi une diminution de leur rémunération rele­

vant de ces dispositions, comme l'atteste le fait que seulement 

15 personnes mutées ont été obligées de solliciter une aide sala­

riale de la C.E.C.A. Le fait que, par exemple, nous ~ens - et 

encore à titre provisoire -versé aux personnes muté~s l'intégralité 

de leur rémunération dès la période de formation accélérée a j~é 

naturellement ici un rôle important. 

En ce qui uoncer.ne_ leaaidea de la C.E.C.A, nous voudrions 

encore signaler que les ld2 membres du personnel mis à la retraite 

anticipée (voir II/point a) - il s'agissait ici exclusivement de 

travailleur,; âgés de plus de 6o ans qui ne pouvaient :plus fournir 

un travail normal- ont aussi bénéficié d'aides s'ajoutant-à leur 

in~emnité de chômage versée par 1 10ffioe de placement et oe pour 

une durée maximale de 12 mois. Comme ces membres d.e notre per­

sonnel recevaient, en outre, en vertu d 1une réglementation spécîa.le, 

le double de la retraite usuelle de l'usine par année de service -

3,00 DM au lieu de 1,50 DM- jusqu'à l'octroi de la retraite d'an­

cienneté anticipée, le statut social des intéressés a été, là aussi, 

maintenu à peu près puisqu'ils percevaient en moyenne 80 à 90 % du 

revenu net antérieur. 

V. Collaboration entre la direction de l'entreprise et le personnel 

Comme il a déjà été mentionné, les mesures concernant le 

personnel prises à l'occasion de la fermeture ont pu ~tre menées 

à bon terme sans difficultés- à quelques cas isolés-près. Cela 

est dÛ surtout au fait que tous les préparatifs nécessaires en 

matière de.personnel ont été arrêtés en étroite coopération entre 

le Comité de direction, la direction de 1 'usine, la direction de 

l'exploitation et le service du personnel, d 1une part, et ~e oomité 

d'entreprise, d'autre part. 
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Cette action préparatoire comprenait s 

a) Un questionnaire écrit à remplir par tous les membres du 

personnel touchés par la fermeture ooncema.nt leurs oonna.isea.noes 

et capacités professionnelles ainsi que leur préférence pour une 

mutation, 

b) un examen préliminaire par le médecin dtusine pour constater 

s'il 4tait possible de continuer à employer les intéressés dès que 

la fermetu~e serait devenue effective, 

o) une prise de contact avec le personnel du secteur a.rr&té, 

âgé de plus de 60 ans et ne pouvant plus effectuer de travail nor­

mal, en vue de san éventuelle mise à la retraite anticipée, 

d) 1 'augmentation â 3100 nt par année de eervioe de la 

retraite d'usine, fixée normalement ~ .1,50 DM, en faveur des per­

sonnes mises à la retraite anticipée et ce, jusqu'à l'octroi de 

leur retraite d'ancienneté, 

e) le versement de la rémun·éra.tion intégrale dès la. période 

de formation accélérée nécessaire pour la nouvelle activité à ef­

fectuer après fermeture et mutation, 

f) le versement d'une "compensation de sa.la.~e" pour la durée 

de la rééducation professicnnelle au personnel participant à '\m 

cours de rééducation professionnelle", 

g) 1 1 octroi d'une aide sociale unique dans oerta.ins cas eo·-

oiaux particuliers• 

Dans tous les oas délicats, les membres compétents du 

comité d'entreprise ont participé a.tU: "entretiens particuliers" qui 

ont eu lieu til térieurement à la direction du personnel avec l.es 

intéressés au sujet de leur future mutation ou de leur mise à la 

retraite anticipée. 
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E'IUDE DE CAS ~ · ~ 

Service de hauts fourneaux (France) 
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Introd·uction 

L'usine dans laquelle cette enquGte a été entreprise 

comprend un service· de hauts fourneaux, une a.èiérie Thomas, une 

installation de blooming avec cages à billettes et un ensemble de 

deux trains marchands. 

La productiOn annuelle de cette usine est évaluée à; 

360 000 t de fonte brute et:. 310 000 t d' a.oier. 

L'effectif total de l'usine s'élève à 2 300 personnes. 

Les ·oha.ngemants intenenu.s dans les installations _du . 

servioe des hauts fourneaux dans lequel .cette étude a été réalisée 

ne constituent pas un passage soudain d'une ancienne situation à 

une situation totalement nouvefle. 
• 1 •• 

Préalablement, il parait né(,essa.ire de.· si tuer· da.ns le 

tempe les' dif'f,rentes étapes de cette évolution. La sitùation aux 

différentes périodes considérées est résumée dans le tableau ci­

après. 

·.- 1'1 . 

Dans oe tableau et dans· les pages qui sui vent, -indépen­

damment de la désignation propre à l'entreprise, les anciens haute 

foumeau:x: sont désignés pa.r HF 1, HF 2 et HF 3 et le nouveau haut· 

fourneau par HF N. D'autre part, l'expression "unité de production" se 

réfère toujours à l'ensemble des hauts four.ne~ oonsidérée. 
·!'-·' . 
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1 Production 
Changements inter-~ 

Période considérée lfau t s f 0u:.:ne a.uz venus dans 1 'uni té 
en service )journalière t de production 

1 

Septembre ~960 BF1-HF2-RF 3 900-1 000 

Octobre 1960 - Juillet 1961 HF1-HF2-HF3 900-1 000 Début des travaux 
HFN 

Juillet 1961 - Octobre 1961 HF1-HF2 600-700 Démolition de HF 3~ 
i 

. Octobre 
1 

1961 - Février 1962 HF1-HF2-HF1{ 900-1 000 (Mise à feu HF N 
Octobre 1961 1 

A partir de Février 1962 HFl-HFN 900-1 100 Arrêt de HF 2 

j i 

I. Aspects économiques et techniques de la nouvelle installation 

a) Description de l'installation 

L'uni té de production comprend deux hauts fourneaux HF 1 

et HF N. 

Le haut fourneau HF 1 de 4,50 m de diamètre de creu~et 

a une production journalière de 300 à 400 tonnes de fonte b~te. 

Depuis 1961 ce haut fourneau a été équipé d 1 une installation d'in­

jection de fuel. 

Le haut fourneau RF N, mis à feu en octobre 1961, a. un 

cr.euset de 6 m de diam~tre et une production journalière de 600 

à 700 tonnes de fonte brute. Ce haut fourneau remplace deux anciennes 

uni tés du type HF 1. 

b) Changements technologiques intervenus 

; - Dans. le eha.rsement des hauts fourneaux 

A partir des accumulateurs de minerai et de coke, le char­

gement du HF 1 est réalisé à l'aide de deux tracteurs et d'un 
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monte-charge (système Stihl~n). ~· ryt~~ ~e 9~gement est donn~ 

par le machiniste. du monte:-~~r~e e~, ~on~"t.ion. de .. 1~ ;position des . "-" 

sondes du haut fourneau. Celles-ci sont manoeuvrées manuellement 

par le machiniste du. inonte-c~rge~ ·~· 
· .• 

·Le chargement du. HF N est, enti~_rem~nt .. ~tomatique. Il 
' . \-

s'effectue par bandes transporteuaes. 

La. programmation ~ oh~ge~~~:. ~~.~:.::.~~~ée par ~~s ma­
gnétiques et ~ransistors avec oomptabilisation automatique dès ma-

tières premi~res et de la. réparti ti on·. l · 

Lee dispositifs de commande et les appareils de oontr8le 

des installations de chargem~nt de la tour de d~_se.ge et du haut 

fou~ea.u s~t. groupé~ dans une salle sltué~ au premier étage de 

la. tour d.e dosage. 
.. 

- Aux oowpers 

b& oentraliaatiQn des appareils de oontr8le des· oowpers 

est réalisée ~sun loQal situé à pr9ximité de chaque haut four-

neau. 

Le ... fot;totionnement des v:~~~ ~st as~é par d~s treuils 

à. commande manuelle pour 'le BF l et. QOIJ,IJD.a.ndés autom.a.t~qu~ment _au. 

HF N. 

-Dans. la marche .dea hauts. fourneaux 

Le HF N fan~tionne à contrepression avêo injection de fuel. 
, ,. - ' • ~ ? .4. ~ . ~ k. • , < ' ( • 1 • ~ • • ., 

Les quatorze porte-vent· de ae ha.ùt f'ournean sont pc;urvu.s 

d •un équipement d' équirépa.rti ti on du vent qui· égaJ.ise le's débits 

de vent dea différentes tuyèrès et assure la. symétrie de· l'allure 

du ha:ut fourneau. 

Le d4'bouohage et 1 1 obturation du trou de coulée' sont as­

surés par des machines. Le haut foume·a.u HF 1 ~st· équipé d'une 
. ' 
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machine à boucher mais le débouchage s'effectue par une machine 

perforatrice à rotation·manoeuvrée à la main. 

Le haut foumea.u HF N comporte un. poste de surveillance 

dans lequel sont réunis, sur un tableau synoptique, tous les 

appareils enregistreurs nécessaires au contrôle de la marohe 

du haut fourneau. 

- Dans le &stème d'é;puration des gaz 

Le système d'épuration du HF 1 est constitué par deux 

cyclones-dépoussiéreurs, d'un laveur et d'un désintégrateur 

Theisen. 

Au HF N, le gaz est dépoussiéré dans un pot à pou_ssière, 

dana un cyclone, puis dans un épurateur électrostatique avec 

tuyère laveuse inoorporée. Les commandes et les appareils de 

contrôle des cowpers de l'épuration et de la répartiti~ du 

gaz sont groupés dans un seul poste de surveillance. 

c) Répercussions de ces changementa sur le fonctionnement de 

}-'unit~. do production 

Les constatations suivantes ont pu être faites en ce qui 

qp,:pcerne 1 'évolution de la. technique. 
~ 

Le chargement~du nouveau haut fourneau réalisé par Qandes 

transporteuses commandées électroniquement à partir d'une program­

mation préalablement établie implique, de la part des ingénieurs 

chargés de l'exploitation de ~'unité de produotio~, la détermina-

tion des différents éléments de la programmation & charges et additions. 

La production proprement dite perd de son'importanoe au 

profit de la préparation même de la phase productive. 

:t'autre part, la reoherohe des conditions .optimales de 

production pour un produit déterminé n 1est pas uniquement soumise 

à la détennination quantitative des charges et a.ddi tions. Les 
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variations · consta.tées dans la~ nature de oelles-ei impliquent né­

cessairement un oontrôle qualitatif constant qui doit permettre. 

la modification éventuelle des caractéristiques da marche de l'unité 

de production. 

A~si l'évolution de la:teohnique s'est-elle ~coompagnée 

. ··d 'tme éVolution d.a.hs· les moyens de· oontr8~e des· cha:r:-ges mis à. la 

dispos! tion du service dea hauts fourneaux. Ces moyens sont inté­

grés directement dans le cycle normal de chargement. 
" ', •, ·~. . ..... 

.. • ,. .... ._. ~ - • • • .. ... • .. ~ ~ ' ., ' .. - ..... -10 .. ~ • •• • .. ,. 

Tout·efois la connaissance :exacte de la qua.li té de la. fonte 

élaborée ·ne peut~3tre env1eagée qU'au travers des analyses faites 

. en laborat'oiré' 'd'où la 'tendan'ce. constatée d'une coopération de plus 

en plus étroite entre les se~ces métallurgiques et les services 

fa.bricatîon. 

La liaison étroite entre préparation et contrôle à tous 

les stades de la producti·on de la. fonte exige qUe rien ne :P+isse 

. venir perturbèr' ië ... oyolËt des opératloi:uf~·· .. Il est ... d<mo important 

de constater la. o~llabo~a~ion·de plus en plus étro~~~ qui existe 

entre le service. fabrication et les seryi~es qui ont la charge 

de··la maintenance des appareils da..."'ls un état normal de fonction­

nement:· .(mécanique . .,.. électrique - électJ::.Cnique - thermique). Ainsi 

le oloi'sonneiD.ent traditionnel entre 'le service de fabrication· et 

l~s ·services à vocation ."entretien tt tend-il à disparaître. 

· ~ En oe qui .oonoerne l'incidence de 1 1éVQlution _t,cl;mique 

sur le rendement ,:.de la. nouvelle installation, il y a lieu dè 

sbuligner à nouveau que le but immédiat recherché :par la. ·direction 

d8 l'usine n'éta~t pas l'augmentation du volume global de ·produc­

tion mais le remplacement de deux uni tés anciennes par une ~i té 

moderne à. volume de production égal. 

La nouvelle installation ne représente en fait que la 

première phase de l'évolution du service des hauts fourneaux 1 

·'"" •• '' ... _._ ... 1 ... , .... 

; ,. 
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lee -équipements-mode.rnes .. d&--oha.rgemant~. de condu.; tt de-s hauts 

fourneaux et de réparti ti on. de gaz n'ont pas été conç~s pour un 

seul haut fourneau mais pour plusieurs unités semblab~es à celui-ci. 

Si cette si tua. ti on transitoire ne :perme.t pas· de conclure 

à une augmentation très sensible du rendement lorsqu'on projette 

celui-ci sur le plan de 1' effectif total du service et de 1 'effeotif . . 
affecté aux activités de production proprement dites (voir tableau 

ci-dessous), 

Pour une production égale 
l 

l 
~Ancienne ai tua ti on Nouvelle si tua ti on 1 

i 

Effectif total du service 
(valeur 100 pour HF 1 - HF 2 -

HF 3) J 
Effectif - activités de produc, 
t'ion (valeur 100 pour HF 1 -
HF 2- HF 3) 

lOO 81 

100 l 79 

il appara:tt que des comparaisons fait-es par uni té de 

production en fonction du volume de production si tuent d'une façon 

beaucoup plus précise la variation des besoins en_ personnel pour 

la production de 100 t de fonte brute {voir tableau ci-après). 

Fonctions 

Répartiteur de chargemènt 
Machiniste de tracteur 
Machiniste de treuil 
Signaleur 
Chef fondeur 
P.remier fondeur 
Deuxième f ond.eu.r 
Troisième fondeur 
Répartiteur de gaz 
ler gazier 
2e gazier 

Total 

Production journalière 
en t pour 3 postes 

Personnel pour 100 t l (HF 1 valeur 100) 1 

Effectif par poste 

HFl 

2 
1 

1 
1 
1 
1 

1 
1 

9 

350 

100 

1 HF N 

1 

1 

1 
2 
2 
1 

8 

650 

46 

1 
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II. :Ehploi 

t 

a) -Evolution numérique· de l'emploi 

1. Dans les services de production 

Préalablement il y a lieu de préciser que le fonctionnement 

des hauts fourneaux est assuré par sept demi~poetes (deux demi-

po·steà en service ...;. un demi-poste en· repos').· · !' · 

- Cadres subalternes -----------------
- Dans cette rubrique sont inclus tou-s les agents de maîtrise 

jusqu'au contremaître en chef inclus qui jouissent du sta­

tut d*employé selon la ola.ss~fi:ca.tion usuelle. 

La si tuat.ion des effectifs est présentée· dans le tableau 

ci-après a 

Effectif 
Fonctions 

l 
HF 1 - HF 2-HF 3 HFl -BFN 

t 
: 

Chef de fabrication 4(3 + 1) 1 
{contremaître en chef) 

Contremaître 
(chef de poste) 4(3 + 1) 4(3 + 1) 
Contremaître-adjoint 3 
Surveillant de charge 4 4(3 + 1) 

Chef fondeur i 4(3 + 1) 

1 
f 

Total 16 1 12 

il> 

1 
1 

La diminution du nombre d'uni tés dans la nouvelle situation 

et une révision des définitions de fonctio~ aux différents 

niveaux de la hiérarchie ont motivé la suppression du travail 

par poste pour le chef de fabrication. 

715/67 f 

\ .. . ~ 



- 26 -· 

La révision des définitions de fonction a permis également 

1~ su~pression du poste de chef fondeur, les tâches effe~ 

tuées par celui-ci ont été réparties entre le contremaître 

adjoint et le signaleur. 

- Personnel ouvrier 

L'étude ·ae l'évolution numérique de l'emploi n'a de sens 

que. si on 1 'envisage par haut fournea.u ·et en fonction du 

volume de production. Toutefois dans le cas du service 

considéré, il paraît intéressant de faire une comparaison 

entre les situations de l'effectif de la totalité du service 

des hauts fourneaux avant et après la modernisation. 

La réparti ti on des effectifs est donnée·· dans le tableau 

oi-aprèa. 
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1 E f f e o t 1 f 

PROFESSIONS 

1 
Avant modernisation j Après modernisation 

. HF l --HF 2 ·- HF 3 f · HF .1 - HF N 

I - ~..B'!LIIl..!!.nt des hauts fOÙrneaux 

1) Répartiteur de oha.rgemen t 
2) Machiniste de tracteur 
3 ) Ma.chini ste de treuil 

Total A 
II- Conduite des hauts fourneaux 

l} Che.f fo~d.eur (mensuel) 
2 Signaieur · 
3 Premie·r fondeur 
4 Second fondeur 
5 Troisième fondeur 
6 Manoeuvre de halle 
1 Répartiteur de gaz 
8 Premier gazier 
9 Second gazier 

Tota.l B 
,III- Epuration des gaz 

2 Surveillant pot à poussières 

' ' 
1 ~ Machiniste Theisen 

3 Aide ~aillant pot à poussières 

Total C 

' IV- Surveillance des installations 

Total D 
V - Approvisionnement - Evacuation -

){a.nu ten t ion 

14 
...lL 

2.5 

4 '. 
11 
10 
11_·: 

4 

'4' 
3. -

47 

7 
3 

10 

1 
1 

.. 6 

---8 

4 
7 

...L 
14 

4 
7 

11 
11 

4 
3 
4 

44 

4 
l 
2 

·7 

1 

6 
1 

8 

1~ Déauveiir ; ·- 1 .. 1 
2 Accrocheur· ~nte et ~it,~e-r : .. . .. : . . . . . .. ..7 .. .. . , .1 
3 Chef a.corooheur . 3 3 
4) Aoorooheùr de·:·oour ·- 6 · 5 
5) Déohargeur Q.~. wa.gons · 5 6 
6~ Conducteur .d'_e~gins 8 · 8 
7 Pontonnier · · · J 3 

1 8 Manoeuvre · . . . ' ~ .. . _l!L 
Total E 92 74 

1_--------------------------------------------------------~~-----------------Total (A + 11 + C + D + E) .1 182 f 147 
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. La. su:pp~ession de deux hauts fourneaux (HF 2 et HF 3) et 

leur remplacement par une uni té moderne (HF N) ont :permis de réduire 

l'effectif de 182 à 147 ouvriers, soit une diminution de 19 %. 
L'étude de cet~~ ~~olu~;on numérique perm~t de faire les 

constatations suivantes : 

Les secteurs qui ont bénéficié- -des innovations .techniques 

les plus poussées ont vu une diminution très sensible du nombre des 

emplois. Par exemple·: le.fait de substituer au mode de chargement 

par bennes Staler un.système de chargement par bandes transporteuses 

a. rédlli t le nombre d • ouvriers affectés à cette tâché de 25' à ·141 · ·· 

soit une diminution de plus de 40 %. Cette remarque est également 

valable pour le poste d'épuration de gaz où l'effectif est passé 

de 10 à 7, soit une réduction de 30 %• 

Le nombre d'ouvriers affectés à la conduite des hauts 

fourneaux a été réduit de 7 % (47-44). Ce pourcentage faible pour­

rait paraître anormal si on établissait une proportionnalité entre 

l'effectif et le nombre d'unités en service dans les deux situations 

considérées. Cette comparaison, valable à capacité de production 

unitaire égale, ne peut être prise en considération dans le cas 

étudié puis.que le haut fourneau HF N représente les 2/3 de la pro-

duction du service. Il paraît beaucoup plus intéressant de préciser 

que dans la nouvelle situation les besoins en personnel P.our la. 

production de 100 tonnes de fonte brute passent de la valeur de 

référence 100 pour HF 1 à la valeur 46 pour HF N {voir paragraphe 

relatif au rendement - chapitre I). 

Le nombre des emplois de manoeuvres est passé de 53 à 35 
soit une diminution de 35 %. Cet.te modification quantitative d.u 

personnel affecté à l'approvisionnement des silos de chargement 

et aux transports de la fonte et du laitier n'est pas en corréla­

tion étroite avec les innovations techniques. Elle résulte de 

mesures de rationalisation prises à la suite de l'implantation de 

la nouvelle unité. 

715/67 f 



: .~ '' 
'~:: ~~~ 

- 29·---

D'autre part, l'évolution numérique aux différents postes 

de travail, en pourcentage par r~pport à l'effectif total,est oon­

·sidérée dans le tableau suivant : 

E f' f e c t i f 

Postes de travail Avant modernisation t Après ·modernisation 
1 

1 1 1 Nombre fo Nombre cfo 

1 

Chartelllent· des·· .. , ......... , ........ .. ,, 
~ , ..... _..._ 

~ . i4' " hauts fourneaux ! - 25 14 ···io" 
.. 

Conduite ~es 
. .. . .. 

.. haute foumea.u.~ 47. 26 44 30 
.. •r • . .. 

Epuration des gaz 10 5 7 -5 
Surveillance ~es 

l 8 . ··a. installations: 4 5 
:t Approvisionnement -

Evacua ti on - . .. 

Manutention 92 51 74 50 
t 

t Total i82 lOO 147 100 

On constate que les eff;ectifs des postes de chargement­

condu~te des h8uts fourneaux restent égaux à eux-m~mes dans las 

deux situations (40 %). Il faut .rappeler que les. services des 

hauts fournea;uz se trouvent 1 un stade de transi ti:on· ··q_ui exige le 

' maintien d'un certain nombre d'~mplois tels que machinistes de 

tracteur, machinistes de treuil~ premiers et deuxièmes gaziers qui, 

dans la phase finale de modernisation, seront sup~rimês. Les tâchee 

~f~e~tuées pa.; oes ouvriers serbnt réalisées _.par:le.personiÎel déjà 

en pl_a.~e- a~ po~tes d.è répartit.ion ··aas .. charges ·et des gaz .d\1 HF. N • 

... Les .eff~ct~fs de.~ l>ostes· de oha.i'gement-cond.uite des haute fourneaux 

ne représenteront alo~ q~e- 33 %. ~ .. i.ïëf':éecti:f' total. 
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- Cadres subalternes 
~~~~-------

La situation des effectifs n'a pas subi de modifications : 

2 contremaîtres sont affectés à l'entretien mécanique et un 

contremaître à l'entretien électrique. 

- Personnel ouvrier ---------
La si~ation des effectifs est considérée dans le tableau 

ci-après : 

Fonctions E f f e c t i f 

Service mécanique 

Tuyauteur 
Ajusteur de poste 
Ajusteur de bandes 
Ajusteur d'installàtions 
pneumatiques et hydrauliques 
Ajusteur 

, Graisseur 

Total A 

~rvice électrique 

Electricien de poste 
· Electricien 
Electronicien 
Lampiste 

Total B 

~rvioe t~igue 

Thermicien (Total C) 

Total A + B + C 1 

HF 1-HF 2-HF 3 

2 
4 
2 

10 .... 
2 

20 

8 
2 

10 

2 (2) 

32 

(1~ g) dont 3 agents techniques électroniciens 
ouvriers qualifiés 
agents techniques thermiciens 

1 

1 

HFl-HFN 

1 
5 
3 
2 

11 
_l_ 

23 

8 
4 
4 (1) 

_l_ 

17 

2 (3) 

42 

.. 
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L'étude de oettè évaluation.numérique permet de faire 

les constatations suivantes : 

- Les changements intervenus dans l.'~ité d.e production 

ont :provoqut§ une augmenta ti on de 15 % de 1 1 effectif' du 

secteur mécanique : création de daux emplois d'ajusteur 

d'installations hyd.rauliquês, et ·pneumatiques, augmenta­

tion de 1 1 effectif "ajusteur". · 

Le nombre d'ouvriers affectés au service électrique a 

augmenté de.70·% . .(10.- 17). Cet accroissement est·dû 

prinoipalemen t à 1 'introduction de dispo.si.tifa électro­

niques dans .les installations n~ve1les : quatre emplois 

d'électronicien ont été créés dont trois d'agent technique • 
• ...... 1.. • 1 • '" 

. - La .~omplexi té de~, instaJ:lations -thermiques de la nouvelle 

uni té de ·produoti~n a. provoqué une évolution de la quali­

ficati·on requise : (les agents techniques remplacent les 

GUvriers qualifiée). 

b) Cha.ngemwts intervenus dans .la structure des professions 

1. ks les services de ;production 

- Cadres subalternes 

.': · La. répercussion de 1 t évolution technique sur le fonotiôn­

n~ment de l'unité de produotion telle 'qu'elle· a ét~ perçue 

(se reporter au chapitre I.§ d) remet en n8UBe_leà.notions 

tradlt.iot)llelles--de oondui té des h~uts' ·f'oumea.ux é't·: à.è .. leura 
' . . 

installations annexes e~ par là.-m3me. les. fonctions qui in­

combaient a.ux agents ~ ID,aîtrise. L.a. préparation des ch.~geA. 

le centrale sous toutes se~ f~rmes et l'automatisation sans 

cesse croissante des matériels ont eu pour conséquence un 

glissement des fonctions des contremaîtres vers toutes les 

opérations qui conditionnent la fabrication proprement dite. 
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- Personnel ouvrier 
~ ..... ---.. .......... __.........,. __ _ 

Les postes qui ont subi des changements de structure no­

toires se situent à l'articulation des ~hases préparatoires et 

de la coulée. 

Ces modifications portent sur : 

Le poste de chargement des hauts fourneaux : suppression des 

professions de machiniste de treuil et de tracteur et création 

d'un poste de répartiteur de charges. 

- La conduite des hauts fèumea.ux : suppression de la fonction 

de chef fondeur et création d'un. poste de signaleur. 

• Le poste de répartiteur des gaz : l'ancienne fonction de gazier 

est remplacée par le poste de répartiteur de gaz. 

Pour toutes les fonctions nouvellement créeee, on constate 

qu'au travail manuel se substitue une fonction dans laquelle 

l'ouvrier doit : surveiller, rendre compte par écrit ou ver-. 
balement, intervenir en cas de panne sur un matériel coûteux, 

interpréter les ordres reçus direotement.dè· son supérieur ou 

indirectement par le truchement d'.appareils de mesure et de 

contrôle et agir. La responsabilité de l'ouvrier hautement 

qualifié (par exemple : signaleur) s'élargit donc considéra­

blement et tend à le situer au niveau du technicien. 

Cette modification des structures est accompagnée d'une 

modification dans la répartition des catégories professionnelles 

- (voir tableau ci-après). 
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. Avant modernisation r Ap~s modemisation 
Catégories 

Nombre j % j Nombre i· % 

Ouvriers qualifiés 
O.P3 
Ouvriers qualifiés 
OP2 

Ouvriers qua.lifiés 
OPl 

Ouvriers spécialisés 
os

2 

J Ouvriers spécialisés 
j osl 

Total 

5 3 

23 13 

18 10 

48 27 

84 47 

10 7 

22 15 

13 1 
1 20 

1 .. 33 
22 

62 43 

1147 1100 
On oonstate une diminution en valeur relative et en valeur 

· à.bsolue ~ nombre d' ou~iers · spéoiali~é-s os1 - OS 
2 

et une augmen­

"tation du nombre d'ouvriers hautement· qualifi~s P
3 

(sisnaleur -
sondeur). : · · · 

La répartition par catégories professionnelles .. et par 

postes est: donnée dans le tableau oi-après c 

Avant modernisation L Après modernisation 
~ . p 0 s t e s 

p 3 fp 2 (os2 
t ! l OS2 .P 1 j P 2 f P 3 p 1 (OSl OSl 

~ 

3 
2 

5 

1 

i 1 
25 t ~gement des hauts fourneaux 10 4 ~, 

15 13 11 4 duite des' hauts 'fourneaux 4· ·11 11 14 
: 

3 7 · atian 'des·gâz 4 '3 

4 1 raiùanOa -dae inetaliation"s 4 

4 5 8 73 pprovisionnement - Evacuation 54 9 5 4 
t . anutention 

,23 J1a 1 48 i 84 1 Total 1 62 1 33 20 22 
' 1 

1 

il) Les quatre chefs fondeurs (mattrise) ne sont pas compris .~s.oe 
total. 

4 

4 
2 

!10 

1 

1 
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2. ~les services d.'entretien 

Cadres subalternes 
---~ .... ...,...__ ............ ___ .,...~-

La commande des installations nouvelles ainsi que la na-· 

ture même des appareillages qui assurent l'automatisme des 

opérations ont rendu solidaires des services, ou des profes­

sions qui pouvaient autrefois agir séparément (mécaniciens -

électriciens). 

Par ailleurs, l'optimisation de l'entretien est obtenue 

par la surveillance systématique des matériels qui permet de 

détecter à temps tous les défauts naissants et évolutifs afin 

que puissent être prises toutes dispositions pour les éliminer 

avant qu'ils ne provoquent un arrêt. 

'Ainsi peut~on expliquer la tendance constatée à un clivage, 

au niveau du service entretien des haÙts fourneaux, entre la 

fonction "entretien préventif'" et la fonction "réparations" 

et, par voie de conséqÙ~n?e pour les contremaîtres un glissement 

des fonctions traditionnelles de "dépanneurs" vers des fonc­

tions de techniciens confirmés. 

Personnel ouvrier 

Des changements dans la structure des professions sont 

constatées dans les différents secteurs de l'entretien : 

Service mécanique : Deux postes d'ajusteur spécialisé 

dans les installations hydrauliques et pneumatiques ont été 

créés. 

Service électrique : Les installations de commande du 

chargement du haut fourneau ont nécessité la création de quatre 

postes d'électronicien (3 postes sont ocoupés par des agents. 

techniques). 
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Service. t~ermigue a La oomplexi té des appareillages de 

contrôle a motivé la nomination de deux àgents techniques 

au poste de thermicien. 

Les emplois oréés dans les services entretien ée situent 

dono au niveau de l'ouvrier qualifié (5 OP) ou à cel~i d'agent 

technique .(5), ce .qui reprêsente lOO %'de l'accroissement de 

l'effectif constaté (32 ~·42) {voir§ a~ évolution numérique 

de l'emploi). 

Cette modif+cation des structures est accompagnée d'une 

variation de la répartition des catégories professionnelles 

{voir tableau ci-après) : 

.catégori~s 
!Avant modernisation Après·moder.nisation ~ 
f Nombre i ·. % 
' i 

Service mécanique 1 

10 
65 

N'oJlbre 

4 
1~ 

Oùvriers qualifiés OP3 f . 
Ouvriers qualifiés OP2. 
Ouvriers qualifiés OPl 
Ouvriers spécialisés OS2 · 

2 
13 
3 
2 

15 '. '.' ' .. 4- , .. 

To:ta.l A 

SerVice ·éleotriqu~ 

Agents tecln}iquEts 
Ouvriers qualifiés OP3 

Ouvriers _quàlifiés OP2 

1 20' 
'· 

4 
6 

10·.':·.· ___ .·. -
100 

40 

60 

Ouvriers ~1ialit.i:és OPl· ·1' _. 

10. " 1 ··-~;-- -- . . . 
Tota.l·:B 

i Service thermique 

t Agents techniques 
Ouvriers. qualifiés .OP3 
Ouvriers qualifiés OP1 

Total C 
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l "'1 . ' 
1 . . . . .· ·! ,. . . . 

•' 1 1 50 

-=-t~ 
2 l 100 

·2 

.2-3 ... 

3' 
6 

5 
3 -~ .. . .. ~ .... 

17 

2 

'2 

17 
57 
17 . 
9 

100 

18 
36 
28 

t~ 
100 

100 

100 
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L'étude comparative entre les deux situations permet de 

constater : 

- Le pourcentage sensiblement constant d'ou~i~rs qualifiés 

dans le service mécanique (90 % - 91 %). Toutefois on 

remarque dans la nouvelle situation un pourcentage beau­

. coup plus· élevé de P3 (17% au lieu de 10 %). 
La réduction du pourcentage d'ouvriers qualifiés dans les 

services électrique et thermique, réduction compensée par 

la création d'emplois d'agents techniques qui représentent, 

dans la nouvelle installation, 18% de l'effectif du ser­

vice électrique. 

On observe également que le pourcentage d'ouvriers hau­

tement qualifiés OP3 est plus important dans le service 

électrique que dans le servi ce mécanique ( 36 % au lieu 

·de 17 %). 

c) Changements intervenus dans la gualification reguise de 

la main-d'oeuvre 

L'évolution des structure~, la modernisation des instal­

lations et les changements survenus dans la conduite de celles-ci 

ont provoqué une distorsion entre la qualification du personnel 

en place et la qualification requise aux postes modifiés ou créés. 

1. Dena les se~rices de ;prod:tl.ction 

{a) Changements dus à l'évolution des structures ---- --·----
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L'examen de l'organigramme du service {voir§ f- orga­

nisation du travail) montre que la Direction du service 

se détache de la fonction "exécution" en déléguant à ses 

subordonnés une partie de ses responsabilités ce qui pré­

suppose l'existence ou la formation de collaborateurs 

capables. 
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Cette acquisition partielle de ~a. qualifioa.tion requise 

aux postes de maîtrise a été faite au . travers des cours 

suivis, par les contremattres affectés- au HF·N, à l'Ecole 

Régionale de la Sidérurgie de Metz. 

(b) Change!ente dus à 1 1 évolution des techni'lues 

La qualification étant lié~, _d~une part à la.formation 

eiï, d '.autre part aux a.pti tud.es professionnelles, il paratt 
l • r ' 

nécessaire de définir les ap~i~udes r~quises ~ postes 

créés et de déterminer ensuite le profil de la formation. 

La période de transition· dans laqu~lle·se trouve actuel­

lement· le service des hau:t.s' -tourne.~ .. çle 1 1 établissement 
. .. .... . ...-: ......... ..... . . .... . . • . . . .. !""...... . •. . "'# ··- ... .. • • • ~ ~ .• 

yisitié, pose, en premier .·~ieu, le problème de 1 'articulation 

des ~ystèmes automatisés:. a.ve.o les autres ~arties du systèma 

traditionnel. 

Les zoaes d' illteraçtion entre des s~s~~~s· .. ~~levant de 

-~. nive.aux technelogiques .diff~ents risquent d'être un fac-

.'1 

. teur d'inadaptation. -C·•est à l·'homme qu 1 in.oornbe la charge 

-~. · régulateur de l'' ensemble. 

Aussi les oontrema2t~a et le$ ouvriers Q.1.1i. :sont al ter.na.­

. tivement en contact avec lee.installations du. HF 1 et 

. celles du HF lf doi:vent-i-ls avoir une faculté d'adap-tation 

·reconnue. · . 

Lee mécanismes asservis et automatisés amplifient les 

câpaoités motrices des ou~iers mais ·êgale~ent les capa­

'ci tés· s~ns~rielles. et 'intellectuelles.· Mafs--à la perceP-

. . ti on ''1di"reot'e 'de 1 i··a.ct'i.:on ou du phénomèné se substitue une 

perception à distance 'yr~~;t~ ~~~_un oo~e ~a~ voyants 

lumineux. Ces installations demandent do~o ~e attention 
. .. • t 1 • • • t ; . ' 1 • -~ ~ • : • 

·~~enu~ et~ et .une ~~idil~ de réa.~· Dans le 
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cas considéré, la commande dè toutes les installations 

automatiques a é.té disposée· suivant un tableau synoptique : 

les caractères représentatifs facilitent le travail des 

opérateurs en leur permettant d'interpréter plus rapide­

ment· les phénomènes signalés. 

De 1' introduction de mécanismes automatisés natt une autre 

fonction que 1 1 on désigne sous le nom de mémoire. Celle-ci 

peut prendre la forme des appareils d'enregistrement qui 

indiquent indirectement quel traitement doit subir l'infor­

~ation. Dans la conduite du haut fourneau et au poste de 

répartition du ·gaz c'est à l'homme qu'est confié le rôle 

.!~~~ ou ~in'ter~ter les. !!..iœ!~ e~ d'asir selon. 

un programme adapté à la technologie du matériel. 

La fonction de surveillant vient compléter les tâches 

précédemment définies. Dans celles-ci l'opérateur~ 

.9:_étecter. les signaux qui symbolisent les états anormaux 

du processus contrôlé et provoquer soit l'arrêt du sys­

tème soit ù.ne action sur une commande : il s'ensuit pour 

1 'opérateur la nécessité d 13tre tou·jours vigilant. 

Il apparaît donc que la création de postes tels que ceux 

de signaleurs, de répartiteurs de charges et de gaz, lors­

qu'on considère leurs fonctions et l'incidence 4es actions 

provoquées par ceux-ci sur les matériels et le produit, 

amènent la création d'une catégorie professionnelle beau­

coup plus proche de l'agent technique que de l'ouvrier 

qualifié dont la fonction repose uniquement sur les con­

naissances techniques du travail de la matière. 

2. ·nans les services d'entretien 

La tendance.constatée au travers des changements intervenus 

dans la structure des professions {voir § b) montre que tous 
' 
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les postes qui ont ét' créês ~s oe~ ser,vioes .Provoquent 

une ···augritent·a.tion.l .se~sibie d.~ 1; ~m~.d~ d~,. tec~iciens. 
. . . . . .. 

L'ancienne tnstailatioh ·n'employait pas d'~ents techniques 

alors· que l .. effectif ·de ·la. ·~ouvell~. in:~:t~-lati~. ~~prend 
. . ·. . . ... . . 

5 agents teobniques soit ~2 ~ ~.· 1.' e_f'f~~ctt!f total. 

Promotion.- nécla.ssement ~Reclassement· 

.A~aun problème de déclassement ou da reolasèement n'a été 

aou~a~li .;lors de la réduction ·de i 'étf'ecti:t des à.gents de maîtrise 

(12 ~u lieu de 15),. les postes supprimés étaient ~coupés par des 

c'ontrema_ttres e~ chef' .ayant a.tt~int 1 'âge dé·- la. :retraite • 

. .. Pour le personnel ouvrier, la. ré·du.otion de 1 'effectif a . ' 
\ 

été soum.ise au dé.pa.rt en. retraite des ouvriers â8~s de ·plus de 
•• 4.. ~. • ' 

65 ans et a.u dépla.cément des ouvriers volontaires vers 1 'usine de 

llunkerque. de la sg.oiété ·uSINOit'. Le personnel affecté à la marche 

du haut fourneau HF N et à la. oondui te des instaila.tions a été 

sélectionné parmi le personnel en fonctio~ ~=~. ~ .:J.. ... ~ 2· et. RF· 3. 

La Direction du service a fait un choix parmi les meilleurs ouvriers 

a.~ ·~ffé·:renta postes;.-:C.eux•o'-1 ont etfec·t~é·i·uri'è ·'p~rio·d~ .·d'essais 
• .. .. • • 1<' ' ... ~ •• 4 • • f _. . ' '. ••• . "" 

au HF N-, .:t~:~ méilleurs ont·ét~:· .. ti·tûlaî-iiiês··-a.ans 'lé po.ste~ ,I}. pa.ratt 
• . .... t. ~. • • 

intéressant de souligner qu'à la faveur de oette titUlarisation 

4 pr-emiers fon~!!. c~~i...~~.e ... ~a.li!-iés .. ~·.). t)nt·~·é·té· pronnts 'a.ü. poste 
de· .. -~:i~·~].;~; (o~vriers. qualifiée: ~3) et. ··que 4 ouvriers spécialisés 

·. . - . ... . . , .,.·. . i ; . 

0~ ·2_ sont, .. devenus ·répartiteUrs "'dé" ~chà.rg~mëri't -('ouvri~r~ (!Ua.lifi é S ~1 ) • 
J ~ ,.. ' t ~ . . . . " . 

e) Evolution' des condi tians de tra.va.il 

.. - ..... ..... . 

Les changements techniques intervenus dans 1 'uni té de pro­

duction ont provoqué une modification des aptitudes requises 

pour l'emploi aux différents postes·oréés. 

11;2/..§1 f 
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Considérant les fan~tio~s de signaleur, de répartiteur de 

chargea.et de répartite~r de gaz, on constate.que l'effort 
~ ' ' . ' . .. . . 

musculaire ~~quis est. :pratiquement nul, en revan_ohe le per-

sonnel. affecté à ces postes doit montrer des aptitudes in­

tellectuelles, des réflexes, une adresse naturelle et une 

capacité d'adaptation rendue nécessaires par l'apparition 

des mécanismes asservis et le traitement dès informations 

données à partir d'appareils de mesuree et de_contrôle~ 

La seconde constatation qui a été faite est que le:rém~ 

placement de tâches à. fonction "physique" par des·. acti.qns 

à fonction "mentale" entraîne une monotonie du travail~ de 

plus il semble qu'il faille tenir compte des effets psycho­

logiques qu'exerce, sur le personnel effecté au poste de .. 

·chargement, un travail qui 1 1 isole. par rapport· à 1 'ensemble . 

du service. 

2. Sécurité -.~!llgièf,!~ 

L 1 incidence des nouvelles installations sur ,l' évo_lution 

des ·taux d'àoci_dent's· de travail ·est .consiâérée dans le ·ta­

bleau:ci-après a 

J 
1961(1) 11962 

f ' 1960 1 1963 
f 

1964 
! if 

Taux de fréquence 10,53 9, 25 1 8,57 
+ 

5,27 1 
3,66 

1 
Taux de gravité 
global 4,38 34,08(2_~ 7,38 . 6,33 1 2,42 

(1) Année de mise à feu du HF N 

1 

(2) L'accroissement. constaté n'est pas en corrélation avec la mise 
en service du HF N. 
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La régression des taux d~ fréquence et de gravité est due 

à 1 1 axistence, dans les nouve~les installation.~ .. de tous les 

moyens de prot~otion néoessa4-:r-es à~ la. s~~ri té du __ pe,~son:n~l 

et à la suppression d'un certain nombre de postes à forte 
. . 

nuisance (épuration de gaz - commande des treuils· et. des 
1 ·. ~ 

tracteurs - manutentions diverses). 

D'autre pa.rt, 1 'implantation du HF N et des installations 

~exes a permis la. création de réfectoires et de vestiaires 

pour l'ensemble du personnel des hauts fourneaux • . ' 
3. f~~te~rs d'ambiance et postes de travail 

La oanoeption.ergonomique des bâtiments et des installa­

tions a permis d'éliminer an totalité ou en partie un certain 

.....•. :r!~~~~e. -~~ .. f~~~e~~~. d~ ~U:_~s~c~ ... 9-~~ . ~xfsta.i_?n~ .. dans 1 • ancienne 
installation. 

'· .. .. 

Facteurs de nuisance !Avant modernisation 1 Après modernisation 
... '. ' . " 

Poste de ohar!eJnên t. HF ,, . .... ' ...... ... .. .... 
1 

.: ,. 
, .... '. 

poussières ·- . " ........ , ... . -·· ..... oui non 
bruits ~ oui ~ non .. 
exposition au froid ·.oui ..... .. 

' non .. 

éolaira&e d.éfectuèux t oui non .•. 
posi~i:Ons da.ngereusès ' . .oui non . 

l2,ste ~ ·rê;Esti ti<>n· de ! •' 

gaz 
.. '. 

looà.ux exigus oui non 

Acoès des installations 
~our les serti. ce a.-. en t.re-: t! t . 1 : 

~ '. .. .. . . 
: 

Pénible 
. ' 

' 

f 
'· 

f ' 
oui. non 

j 
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. 'f) ·L'.organisation du travail 

La suppression d'une unité par rapport à la situation 

initiale et la modernisation partielle de 1 1 installation ont eu 

comme cons~quence immédiate la détermination de l'effectif optimal 

nécescaire au fonctionnement du nouvel ensemble. 

L'étude des postes et la déte~ination des tâches et 

fonctions ont permis le regroupement d'emplois devenus insuffi­

samment saturés. Ainsi constate-t-on la disparition de deux postes 

de chef de fabrication et de trois postes de chef fondeur. 

~'organigramme du service haut fourneau est présenté 

ci-après 1 

Avant modernisation 

Ingénieur chef de service 
. .. . . . ! ......... -

Ingénieur~adjoint 

4~ 
C F 

i 
CM 

J,. 
CFO 
,t· 

s 
1
c 

Equi~ de 
coulée 

.. J. 
Ingénieur ~ 

' l 
C F 

-1,: 
C M 

t 
C FO 

,t. 
s.c 

j_. 
Equipe de 

coulée 

:t,. 
C F 

i-

s c 
E 1. de qu1pe 

coulée 

C F Chef de fabrication 
C P : Chef de poste 
C FO s Chef fondeur 
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Après modernisation 

Ingénieur chef de service " t 
. . # .. ~ . .. . 

Ingenieur-adjoint 
Jt 

Ingénieur 
i 

Chef de .. fabrication 

' L ~ 
cp cp. 

~1 . 1 
CMA CMA 

~- .L 
s p· s q ,., ... ~ 
Equipe de Equ1pe de 

coulée coulée 

Contremaître 

:t 
c p 

_· J, . 
CM A 

J, 
s c 

J, 
Equipe de 

coulée 

CM. 
CMA. 
s c 

: Contremaître-adjoint· · 
Surveillant de charges 
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Ces mesures. de rationalisation ont également permis la 

supp~ssion. de quatre emplois dans chacune des professio=s suivan­

tes t pontonniers, peseurs d'additions et surveillants de pompes. 

Toutefois, la recherche des conditions optimales de fonc­

tionnement de la nouvelle installation n'a pas eu comme corollaire 

absolu la suppression d 1 emplois. Ainei l'étude dll poa·te de coulée 

du -HF N a ~mis ·-en évidence les problèmes posés, .si'une part par le 

volume de production et, d'autre part la profondeu~ qes rigoles 

de coulée. 

l~insi, afin de réduire 1 'effort physique demandé aux 

fondeurs ·pendant laur poste de travail, la D-irection dU 'service 

a modifié la. oomposi ti on traditionnelle des- équipe·s ·de coulée en 

créa.n·t tm empl'oi supplémentaire de deuxième fondeur et· de troisième 

fondeur daris chaque poste de coulée. 

D'autre part, la modernisation des installations et la 

nature des appareillages 'qui à.ssurent l'automatisme des opérations 
. . .. ~ . 

t·endent, dans· 1e cas '·étudié, ·à substituer à 1 1 i·aolationisme relatif 

qui existait entre les services fahrica.tion et entretien, une inté­

gration organique dè o~_s m~mes. s~~~ee_s •. 

' •• 1 
~·· ; .. 

III. Formation professionnelle 

.. ' 

a.) ! Sélec·tion du personnel occuné d.a.ns la nouvelle unité de 

~oduction 

1·. Dan·a l.es servioes de Er.od.uction 

L~s changements int~rvenua dans 1 'tmi té de production ayant 
~ ~ -r -. ' ~ .~ ' • • • 

provoqué _une réduction 4e l'effeçti~, la sélection a été faite 

à .. 1 '~térie"lr du. se~i·~ p~~·i lee meilleurs ouvriers de 1 t a.n-
,#\ . ··~ ~· .. . ·"" t ;. • >. • 

cienne in~tallation. 
! : 

Certains critères de ç~o~.x. ~nt été pris en co~sid~ration pour 

les fonctions de signaleur et de répartiteur de gaz~ 
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Pour exercer l'activité de signaleur, il est indispensa­

ble d'avoir une connaissance approfondie des travaux du fon­

deur et de ceux du gazier. Celle-ci est n~rmalement acquise 

en cinq ans. 

Le répartiteur de gaz a été choisi parmi les ouvriers 

"gaziers". Théoriquement, le C.A.P. de gazier ainsi qu'une 

formation d'~e année comme thermicien sont exigés pour cette 

fonction. ~ 
~ 

2. Dans les services d'entre~ien 

Les postes d'ajusteurs d'installations ppeumatiquoe-hy­

d.rauliques ont été attribué à des ouvriers qualifiés ti tu­

laires du C.A.P. d'ajusteur : ces ouvriers ont été choisis 

parmi le personnel affecté à l'entretien de l'ancienne ins­

tallation. 

Les thermiciens et les électroniciens ont été choisis 

parmi les meilleurs électriciens titulaires des deux C.A.P. 

d'ajusteur et d'électricien. 

b) Réadaptation du pèrsonnel en place 

Cadres subalternes 

La réadaptation des contremaîtres sélectionn~s s'est 

faite d'urie part dans le service. _ 

Afin de familiariser les contremaîtres avec la nouvelle 

installation ceux-ci ont pu suivr~. pendant un an les tra-

vaux de montage des nouvelles installations. La formation 

reçue était liée à 1 'observation et au:x: informations recueil­

lies auprès des i~génieurs et œ~ persor~el de la société d'en­

geenering à qui avait été confiée la construction du haut 

fourneau et des installations annexes. 
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L'utilisation de~ commandes et.l'inte~prétation des ré­

sulta"a enresistr-6a ·sur appa:rei.ltt:-ont .m~tiv~, par la.- ·sui. te, 

une formation technique qui a .été. çti;apensée pa,r·les·:ingénieurs 

du service. 

D'autre part, dans le but de sensibiliser le contremaître 

aux différents problèmes que pose la production dans une ins• 

tailation moderne (productivité, gestion, conduite du person­

nel, sécurité ••• ) 1 la Direction a prie à. sa. charge la formation · 

qui a été donnée à ces cantr~maitres dans le cadre de ltEcole 

Régionale de la Sidérurgie de Metz. 

~ Personnel ou~ier de pro4uction ---- --------
Exception faite de l'accroissement de production dÛ à 

la capacité supérieure du haut fourneau, l•évolution technique 

n'a eu aucune incidence sur lee procédés :t~aditionnels-de 

coulée ~ :font~. et de la.i.ti~r. 

Les activités des ·:randeu~s· sont donc rest.éeÏ:J identiques 

à oe qu'elles étaient dans"le passé. 

L'utilisation d'appareillages nouveaux, telles que les 

machines à boucher et- à déboucher le trou de .coulée, n'a pas 

donné lieu à une forma ti on fo_rmelle ~ 

· : . En. revancha, 1 'évolution t.eohnique :particuli-èPement mar­

quante dans les installations. de chargement, de o.ondui te du 

haut fourneau et de répa.rti.tion dea ga.~ a néoessi té la· réadap­

tation des ouvriers préalablement sélectionnés pour la conduite 

de oes installations. 

Cette réadaptation a pris des formes différentes suivant 

les postes à pourvoir : 
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Répnrti teur de chare.ement : 

Les futurs r~partiteurs ont assisté au dernier stade du 

montage du nouvel appareillage. L'initiation à la commande et 

au contrôle de 1 '-installation a été faite par l~s ingénieurs 

et le personnel de la société ayant construit l'installation. 

Signaleurs : 

Le personnel sélectionné pour ce poste avait une expé­

rience professionnelle de plusieurs années dans les métiers 

de fondeurs et de gaziers. Les signaleurs se sont familiarisés 

avec l'installation pendant sa construction. L1enseignement 

théorique et pratique a été donné par un ingénieur du service 

des hauts fourneaux et par le personnel de la société d1 engi­

neering. 

Répartiteur de gaz : 

La réadaptation des gaziers· au·pos~e de répartiteurs de 

gaz a é.té réalisée sous la conduite et la surveillance des 

contremaîtres du service des hauts fourneaux. 

Personnel d'entretien 
~--......... _ _..._._ 

L'introduction d'appareillages électroniques et la com­

plexité des installations thermiques ont eu comme.conséquence 

la réadaptation de huit électriciens. Ceux-ci ·après sélection 

ont suivi des cours de spécialisation à l'école technique de 

sidérurgie du bassin de la Sambre. 
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IV. Salaires 

a) Les systèmes de fi::œ.tion et d3 calcul des sa13.i.re...§__ 

Tous les emplois du service des hauts fourneaux ont fait 

1 'objet d'une ana.lyse et d'une évaluation suivant ;:L~s ori tères de la. 
. • : • ~ • ' • , ' • ·ft - • ~ r 

s.pécif'ioation "Job-Evaluation U .s. Steel''. 

Mais la détermination du niveau des salaires pour les 

différentes catégories professionnelles reste fixée par la con­

vention collective en vigueur. Toutefois certaines professions, 

comme celles de sign~leur et dè répartiteur de charges (emplois 

créés au HF N), ont vu leur salaire réajusté en fonction de cette 

étude de postes. 

ll.uoune prime de rendement n'a été introduite dans le 

système de rémunération du personnel·. 

b) Ni vea.u des rémunéra ti one 

L'étude du ni veau des rémiulératfons a. été abordée en 

excluant toute notion de majoration quelle qu 1elle so~t (heures 

supplémentaires, feux continus, travail de.s dimanches· et jours 

fériés, etc). 

L'~dhelle Qa~ .salaires est-représentée dans les tablè&ux 

ci-après, le salaire horaire de référence 100 est celui du signa­

leur. 

· .. r 

. ...., ...... ' . ... ' 

• • ~ 1 ~ • ~ • # 
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~Q!N"EL DE PRODUCTION 

i 
1 

N° d'ordre Professions ~Salaire horaire 

' 
1 Signaleur l 100 

2 Sondeur 3 1) 
Maçon ! ~ 97,2 
Conducteurs d'engins 

i f 

3 1er fondeur 92,3 

4 Chef accrocheur 91,6 

5 Vérificateur circuit-eau p 2 90,3 
•~t 

6 Répartiteur dè gaz ) 87,6 
le;r gazier 1 ) 

7 Iviaçon 
l 86,5 t ... 

8 Répartiteur de charges ) 
2e fondeur ) 83,1 

9 Conducteur· d'engins 
p 1 81,8 

10 l 2e gazier 78,5 
l 1 

11 lfu.ohini ste de tracteur 78 
12 Dé chargeur de wagons 76,3 
13 Accrocheur 74,4 
14 3e fondeur 062 

~ Machiniste de treuil 74,3 

15 Pontonnier 
1 

73,1 
16 Aide-vérificateur ciraui t-t 

1 eau 

' 
73 

; i 

17 Accrocheur fonte ot 
laitier 70,9 i 

18 Décuveur OS1 69,7 
19 l~oeuvre de cour 

1 
69,4 

1 

1 
i 
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Le salaire horaire_ moyen ~e s~tuant à 81,4, il appa.ratt 

:·qt:l:e- tOU:.ë 1es ':Po'stes g_Ui· ·-oh~. ~été o;r-éés : signa.leur, son~eur, . répa.r.. 

ti teùr~··.de :gaz' r~~artiteur· de oha.pge's C'~t Wl niveau:dè rémunération 

-a.u-d.esi~us ·de ·cette· vaieur· ~oy~~e· (~00 - 91,2 - 87,-6 - 83,1). 

En revanche les postes qui ont été supprimés :ou qui tendent 

à disparaître, machiniste -de treuil ët de-"tr~oteur se si tuent à des 

nivea.~ :in~~rié~rs. (78·- 741 3). · 

·En oe qui oènc·erne le pe~s~nnel d' entr~tien 1 'échelle des 
. . i .. 

rémunérations s'établit de la manière suivà.nte : 

Profes-si'ons· (1·")' 

TuYauteur 

Electricien de ~o~te 

-·~ju~t~~r ~i installations .hydrauliques 
. ·et· pneum.atiques · -

Electrici;en ! ... 

E1eotron~cien 

Ajusteur de poste 

Ajusteur ~e bande~ 

Ajuét!3:ur · 
L~~iète "'··· · 

Graisseùr . ; ' 

\ ' lo • ._:. ~ 

. ..... 

·-· 

lOO 

94 
; 

94. 

'8~,7· 
88 
88 

87,5 
86;2' 

'79,4 
'74,6' 

t'.,' • . ,.,_..... _......._..__....., ...... __________ ~t:"'"'~-."'\"!~.r~~ ~-~....,...._.....,__,__...a ......... __ .....,. __ __ 
:· . .. fr - :. ;, . 

L' exa.me.n du .t~blea.u ci-dessus permet de· cons.ta.ter que la. 
. ' 

moyenne des s~aires se. s;i.tue à l''indioe 88~ va~_eur net~em~~t supé-· 

rieure à oelle du service de production (81,4). Cette moyenne élevée 

s'explique par ~a pré~el':!-~~ .~s le sgrvice entretien·oëris:idéré d'ou-. . . ~ .. . . . .~ ~· . 

vriers hautement _qualifiés {OP2 ~ 9~3), ... ceu.X-oi :re-présentent, en 
- l ' '· .... • 

effet; 70 %'de 'lieffectif total·~ $erv~oe-

(1) A l'exclusion des agents techniques électroniciens et thermiciens 
(personnel mensuel). 

1> 1 ••• 
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D'autre part, il paraît intéressant de sign~ler _que les 

postes qui ont ·été cr.éés (ajusteur ·dtinst.all:at.ions ~:dr~u;I.iques. 
. . ~ . - . 

·èt ·:pneumatiques, électronicien) sont liés à un niveau de rém~éra­

tion égal ou supérieur à cette moyenne. 

o) Garanties de sala!FJ! 

Les garanties de salaire ·ou.· les mesures compensatrices en 

cas de réadaptation ou de déolassem~t- font l'objet de clauses 

défini~s dans les conventions collectives en vigueur et valables 

pour l'ensemble du personnel. 

' V. Collaboration entre la direction et le personnel 

a) Participation du personnel aux projets concernant les 

innovations tecbnigues 

Dans le cadre des réunions du Comité d'établissement, la 

Direction a communiqué au personnel toutes les informations rela­

tives aux innovations techniques projetées ou en cours d'exécution .• 

La participation effective des ingénieurs et cadres ·est· 

intervenue au stade des projets. 

L'étude du nouveau haut fourneau et des installations 

annexes a été réalisée dans l'établissement visite. Celle~cï" a 

nécessité une collabora.ti~ étroite entre la Direction, lés.ingé­

nieurs, les cadres des différents services et la société d'angeneering 

à qui alla.i·t 3tre confiée 1 'exééution de la nouvelle -unit~. Il · · 

a~parait donc ·que le ~erso.nnel·subalter.ne dèS services techniques 

(bureaux d'études et travaux neufs) a participé, au stade de l'étude, 

à' la réali~a~ion de la pouvelle unité. 

L' 1.,mportance, .des travaux et le court délai donné à 1 'exé­

Cl:ltion du projet ont motivé la décision de confier à des sociétés 

extérieures la construction du.nouvel.ensemble. 
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Afin de sensibiliser le personnel sur les problèmes posés 

par l'implantation et la· ot>nstruotion._ d~ nouveau haut fourneau, la 

:Dirootion a organisé des. visites .de chantier pour les membres du 

Comité d'établissement. 

b) Participation de la délégation du. personnel à l'élaboration_ 

~s mesures concernant la. ~olitigue du :ee~2..~· 

Les nomin~tions et les pro~otions qui se sont produites à 

1 1occasion de la mise en service du nouveau hàut fourneau ont été 

faites en.plein accord avec les représentants du personnel. 

La participation de la délégation du personnel est régie par la 

convention -o~llective du travail des industries métallurgiques, méca­

niques et connexes de la région de Maubeuge. 

YI. Résumé et remarques finales 

La présente étude a permis de dégager up certain nombre 

d'éléments caraotérisant.la te~dance de l 1 évol~tion dana le service 

des hauts fourneaux de l'établissement visité : 

a) .~spects économiques et techniques de la nouvelle installation 

On constate ' 

- une augmentation du diamètre du creuset ~ haut fournèau et par 

là un accroissement sensible de l'a production journalière de 

fonte brute par unité. 

1 1 abandon des systèmes trad.i tionnels de chargement et l t auto~ 

·matisation totale de cette opération. 

la prépondérance des opérations de ·préparati·on et de contrôle 

sur les opérations de production proprement dites. 

l'abolition des cloisonnements entre les services à vocation 

entretien et le service de fabrication. 

-une augmentation sensible du rendement de l'installation. 
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La modernisation des installations a provoqué : 

... la réduction du :personnel de :production principalement au 

niveau dea manoeuvres 

-l'augmentation sensible de l'effectif du personnel chargé de 

l'entretien 

la création de nouvelles fonctions dans les services de pro­

duction et d'entretien 

l'apparition de postes d'agents techniques (électroniciens, 

thermiciens) 

l'élargissement des connaissances techniques requises pour 

les fonctions de production orées ou modifiées 

le déplacement des aptitudes requises du plan physique au 

plan caractériel et intellectuel 

l 1 amélioration sensible des conditions de travail. 

c) Formation professionnelle 

Les modifications intervenues ont rendu particulièrement 

nécessaires 

la formation systématique des ouvriers appelés à la conduite 

du haut fourneau ( signaleur) 

- la mise en place de cours de spécialisation (électroniciens 

thermiciens) 

- la formation des cadres subalternes dans trois directions 

principales : techniques nouvelles, organisations du travail, 

commandexcent. 
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d) §alaires 

Les constatations suivantes ont pu être faites a 

le niveau de rémunération des postes créés ou modifiés dans 

le seoteur production comme dans le seoteur ~ntretian se situe 

au-dessus du salaire horaire moyen. 

- les postes supprimés avaient un niveau de rémunération infé~ 

rieur au taux moyen. 

e) Collaboration entre la Direction de l'entreprise et le 

,E.ersonnel. 

L'étude de l.a. nouvelle installation a. nécessité une col­

laboration étroite entre la ~irection et les cadres des différents 

services. 

La participation du personnel aux projets concernant les 

innovations techniques et à 1 1 élaboration des mesures concernant 

la. politique du personnel se situe dans le caare des missions 

légales des délégations du personnel et du comité d1 éta~lissement. 
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ETO'DE DE CAS C . 

Aciérie (~algique) 

(Cas n° 6 du rapport de synthèse) 
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--~.._..... . ...._. __ 
Introduction 

Dans l'entreprise où i 1enqu3te ·s'est déroulée, une aciérie 

Thomas ancienne a été d'saffeotée et remplacée dans le. courant de 

1959 par ùne aciérie entièrement nouvelle .comprenant cinq conver­

tisseurs de 60·tonnes. 

En 1?63, l'a~iérie existante a été complétée par une cornue 

LDAC de 60 tonnes, munie dfun dispositif de dépoussiérage des tum&es, 
f •• !.. • • 

qui a effeètué sa·p;emière coUlée en mai 1963. 

I •. Aspects éo.onomiques et techniques des nouvelles iils:ta~lations 

L'aoiérie·anoienne qui a 6té remplacée avait ~té installée 

en 1908 et·était équipée de. 7 oonvertiss~u~s Thomas de 15 tannes 

et de 2 mélangeurs del 500 et 1 OOO.to~es. 

La nouvelle à.oiérie OOJnP9_rt~ ;. outre les 5 oonv~rtisseurs 
Thomas et le convertisseur· LDACj. b .. mélangeurs de 1 ... 500 tonnes, un 

four à ferro-manganèsè) ainsi qu'un a. telier dolomitique . pourvu d ~un 

dispositif de dosage et de malaxage automatique. 

Dès_ ~ue ~ent'mi~es au point, dans .l'immédiat aprè~erre, 

les techniques de. soufflage utiliean·t 1 'air enrichi en oxygène ou des 

mélanges d'oxygène et de vapeur d'eau, les convertisseurs de l'ancienne 

aciérie Thomas furent aménagés pour pouvoir appliquer oes nouvelles 

méthodes. Toutefois, les fluides utilisés étaient mélangés par des 

vannes réglées manuellement ce-qui ne -permettait ~videmment pas 

d'obtenir des mélanges homogènes. 

Dans la. nouvelle aciérie~ par contre, oha.que cq~~e est 

~u~e. d•Un dis~os:i.tif isSlU'ant ·la rêgi.ù.à;tion automatique des 

mélanges de fluides~ .. oe.qùi constitue un'progrès·oonsidérable. 

Par ailleurs, toutes les dispositions ont été prises pour pouvoir 
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régulariser et contrôler la fabrication à tous les stades : pesée 

de toutes les matières enfournées,. détermin~tion scientifique des 

bilans de matières, de l'état d'oxydation du bain et des additions 

finales au moyen de calculatrices, contrôle des températures, analyse 

spectrale quantitative du métal~ etê. 

Quant ~ manutentions de matières, elles ont été hautement 

mécanisées. La chaux, les minerais, la castine, le sable, la soude, 

le ferro-silicium et la dolomie sont stockés dans des silos équipés, 

à la sortie, d•alimentateurs vibrants qui débitent ces matières sur 

courroies transporteuses qui les amènent dans d'~tres trémies si­

tué.es au-dessus des appareils auxquels elles sont destinées. 

Au point de vue du .. rendement, ,Qn :tlQte:r:a. que la c~papit~. 

de production de la nouvelle aciérie Thomas (à. 1 'exclusion de celle 

du convertisseur LDAC) est de l'ordre de 1 500 000 t d'acier brut 

par an, alors que celle de l'ancienne aciérie, qui occupait un 

personnel plus nombreux, se limitait à 700 000 tonnes. 

Parmi les autres ~épercussions découlant du remplaèement 

de l'ancienne aciérie Thomas par la nouvelle unité, on se bornera 

à ci ter l'élimination de la. plupart des louz:~ travaux de manutention 

des matières qui sont maintenant effectués par des bandes transpor­

teuses et autres engins mécaniques, ce qui a provoqué, dans une 

large mesure, les suppressions d'emplois auxquelles il sera fait 

allusion ci-dessous. 

II. :Emploi 

a) Evolution numérique de l'emploi 

Il est clair que la mécanisation croissante des opérations 

sidérurgiques et leur automatisation provoquent essentiellement des 

accroissements de la productivité du travail. L'incidence est immé­

d:ia.te ~ur l.n ma:tn-it'.oeuvre directe, o 1est-à-dire sur celle dont 
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l'activité est liée étroitement à celle de l'engin oonsidér~. 

Cette inoidenoe immédiate.est parf?is mitigée par l'aug­

mentation de la main-d'oeuvre indirecte, notamment de celle affectée 

aux travaux d'entretien devenus plus importants par sui te de la. 

oompli·oation de 1 1 engin, soit dans sa conception mécanique, soit 

dans son agencement ~leotrique. 

La nouvelle aciérie comptait 540 Quvriers (j~in 1963) 

contre 760 pour l'ancienne inetalla~ion qutelle a-remplacée· en 

l959J dès la mise en serVice, dans le courant de 1963, de 1~ -cornue 

LDAC,, 1 '~ffeotif est remonté à 630 ouvriers. Le personnel de la 
division. a dono subi une réduction assez importante, tout su moins 

au départ • 

Le tableau _ci-après donne un a~erçu, en pour~ent~es des 

effec~i~s, des modifiQatiCl2S in~e~enues jusq-q 9 en juin 1963. 

Matières premillres (approvision­
nement- en mitrailles, chaux, 
èoke, . e.~~. ) . . _ : _ :· . , 

Oet-:te r~.dliotion de .p,rs,pnne1 
:résurt·ë· :d'une méoani•s·ation · · 
plus poussée 

Fabrication ... . .· .. 

Cette réduction de R~rsonnel 
provient·de la capacité a.corue 
des installations 

· -- ···Entretien des· èorivertisaetir's 

·-. Anoienile 
. a.ci§rie 
{760 ouvriers) 

""·:.. 
17,6 %:· 

.. 

·15.% . . ' 

··-

17% 
(maçons,. ouvriers. de l'atelier· = · 

dolomitique) 

Halles de coulée (préparation 
des lingotières) 
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(540 ouvriers) 

11% 
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.11% 
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Etant donné que les halles de 
coulée ne peuvent plus faire 
l'objet de nouvelles mécanisa­
tions, l'accroissement du per­
sonnel est dû à l'augmentation 
de la production 

Equipe volante (réserves) 

Equipe de jour 

L'accroissement enregistré 
est dû au fait qu'un certain 
nombre de travailleurs âgés 
ont été mutés au service- de 
jour. 

27 tfo· 

12,6% 

b) Chap.gements intervenus dans la structure des profes§ions 

et fonctions 

Par suite de la mise en activité de la nouvelle aciérie, 

deux fonctions nouvelles sont apparues dans le service de production : 

celle de brigadier-télesoripteur aux convertisseurs Thomas et LDAC 

ainsi que celle de diàtributeur de matières premières. 

En ce qui concerne les services d'entretien, on ne saurait, 

à vrai dire, parler de fonction~ nouvelles; la seule innovation 

pour l'aciérie consiste dans l'utilisation accrue d'électriciens, 

répartiteurs de gaz et gaziers, fonctions qui existent cependant 

depuis longtemps dans l'entreprise et qui ne relè~ent pas typique­

ment des aciéries. 

Quant aux modifications intervenues dans la structure des 

métiers et des fonctions dans le service de production, il y a lieu 

de noter d'une façon générale que, par suite de la mécanisation plus 

poussée et de l'agrandissement des installations, divers travaux manuels 

ont été sensiblement allégés et les conditions de travail ont été 

améliorées. 
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... 

Certaines fonctions se sont par contre ~ompliquées,·telle 

celle d'o:Pérateurs et. oe, par suite d.e .1 'in~roduction d'appareils 

de oontrSle et de commande plus OOI!lPl~xes, . oe qui exige de la part 

du prépo~é p~us de oo~aissanoes théoriques et de oaJ.culs • 

. Alo.r~· ~~~. ~é~é~~~~t ie~·.· op~ratiôiis ~ ëonvertisseur 

étaient cont.rSl_ées direot~~~~·t .. à. ·vu.e, ... ëifés .. sont-' "actùélle~ent sur-

veillées .sur des tableaux de o~ntrSle et. &es· indicateurs ·et dirigées 

grloe à ~s ~.omma.rides. ~~ati~~e·s. ·Toutes les fonctions ·au ·conver­
tisseur .et impliquan~· de~ ~e-spob-~a.bili té·s· ..:.·(opérateur, 2e opér~teur) 

: • : 1 ' 

nécessitent aujourd'hui dos connaissances théoriques plus p~sséas, 

une activité intellectUelle aoorue et des réflexes ·prompts. 

Dans les services d'entretien, les travaux sont devenus 

plus ()Omplexes. et !>lus délicats~ ·tê~ ~ir"oui ts électriques sont ... 

plus compliqués q\.t 'auparavant ·~t l:Îentretien des réseaux pneum-atiques 
1 ... : . . ' ·• • •. . • • 

$x1g&; d:avan~~~- de, pr~oision et d•habileté. Il n·e peut ·à, propreme:pt 

parler 3tre question de modification; ·de fonoti<m.s spécifiqu-es dans 

ces services, mais les modifications générales susvisées· requièrent 

de oe personnel des oa.paci tés t~ç~;:~es supérieures. 
. .. .. . . . •.. ~ . , .. . . , :. 

'Enf'in1 plùsieurs· fonctions. de manoeu.~s ont disparu 

dans te servioe'de prodùotion; les opération·&· de.manut~ntion, de 

nettoyage·et.dê.ohargement 9~t ~t~ ~ortemen~ mécanisées d'où la 

disparition-d'un certain ~~mbre ~.~onction~ du type manuel • 
.. '· 

o) Changemerita il'itervenus dans·· la-~ qualification reg~ise . de 

la main-d' oeuvre ·· 

Auènm oha.rigemen-t i.inportant n.'est· .~terv~u da.ns le domaine 
) ) 

des qualifications requises du personnel .du .• erv~oe de.P.ro~ction 

qùi e'st. pre_squ 'exclusivement .·oompoàé. d'-ou~ie~s ~pé;cia.l~sés. . 

Les changements intervenus dans· ie demaine de la struoture . ,· ... . . 
d8ë métiers exercent toittefoi"s 'une ·.intluenoe.• sur, les qualifications 

requises de la main-d'oeuvre~·Pciur ·la plupart .de.s. fonctions nouvelles 
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la nature des connaissances demandées et des responsabilités se présente 

d'une autre façon que pour les fonctions traditionnelles. On constate 

que la mécanisation rend moins nécessaire oarla.ines qualifications 

simples, comme la force physique. 

d) Promotion, déclassement, reclassement de la main-d'oeuvre 

devenue disponible à la sui te du progrès technique 

Des 265 travailleurs devenus disponibles par sui te de la. 

mise en route, en 1959, de la nouvelle aciérie, 35 ont quitté l'en­

treprise parce qu'ils avàient atteint l'âge de la. re~raite. Les 

autres (230) ont été reclassés de la façon suivante : 

51% dans les_laminoirs (surtout dans les laminoirs à tôles 

fortes), 

- 30 % dans les hauts· fourneaux, 

12 % dans les services éleotrique et mécanique, 

4% dans les autres secteurs de l'aciérie, 

3% dans les services divers {transport, fabrications di ver-

ses, etc.). 

e) Evolution des conditions de travail 

Il est généralement admis que le progrès technique améliore 

les conditions de tra'\Tail et la. sécurité des ouvriers de la sidérurgie. 

Dans le domaine de la sécurité, les nouvelles installations 

comportent cependant des éléments de ~er et la réalisation des 

meilleures conditions de sécurité exige des efforts constants de 

la part de la Direction et des· travailleurs.· 

Le travail à. l'aciérie est, d'autre part, devenu moins 

pénible à la suite de la mécanisation plus poussée et d'un .dégagement 

adéquat des .aires de travail. En outre, le rythme du travail s'y est 

ralenti en raison des dimensions plus grandes des engins. 

Le nombre relatif des accidents a. diminué depuis la. mise 

en pla.ce des nouvelles inetaJ1ationa. 
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III. Formation professionnelle ...... ~ ··~· 

', ~ . "! ,' 

a.) 
' • '~ • • • "' • .. • ... .... .... ~ ~. '•f' 1 .... 

Si tua.ti.on du personnel occupES dans la nouvelle uni té de 
,, -:: : ~ ," ~ : '1.:. J .·: • : ' t 

production 

L'entreprise a a.ttaoh' une grande impor~an.oe à ,la e~leotion 

des .. ou;v:~ie~s Qooupés d:azls l~s p.ouvelles installationsJ en effet, 

judicieusement :tai~e,, ~ette sUeoÙon :taoÙite là :torliiaÙon à donner 

à. oes ouvriers, ainsi que leur adaptation au%'nouvelles oond.itians 

de travail. 
. ... 

~es ~~ie;-s ~~t été· Su.~out··~~e~~tés ·p~~ oeux provenant 

dea;a ~oi~ea ~st~la~i~s. 

Comme le nombre d'ouvriers affectés à la nouvelle aciérie 

~at. inférieur à celui des installations précédentes, o'est notamment 

"J. 1 ~~.i~~~té qui ~:,été.:. ~ho~ sic . ~alune:. o:ii t~re de ·s6ieotion. 
' . ' ( . 

~) Réadaptation de!· ouvriers. en:· ;pl.a,oe ~ .formation profession-
! ••. . ., .• . 

· nelle. et. adaptation au travail des.. nouveaux ouvrie;ç:s. 
' .. . ... , 

L'''introd.Uotion de 1 t·iieotronique ,.~. la- général~ sa ti on· deaa· 

insta.ll'à.tioni3 de oont·r~le, ·1 1-impo:rta:r:ù)e,..·croiesante prise: par l·!au­

tomat·isation ·d'une· séri:.e· d' ~pérations$· pqsen:t .~ .P.OU:Ve~ problèmes 
• .JI '. •• • ' ··~ ' • ' ' ' 1'",_ <: ' 

en· oe· qui . concerne .1 ~~d.apt .. at i~ ·&U: ~r~vt;~.il . ~t la fo:rma.ti.o!'l pr~fes-

sionnelle des travailleurs. 

·'Le· .peraollJ'$él. de ·l$. ·~.ouvel.le. aciéri~. ,a .é;t~ formé· sur le 
• '' • ' : '• ' . ' : ... l, 

tas,·. ii .. a. ·été . initié l· se.~- -~ouve.+l.ea, :fonotions. :en_ 't.ra~aill~t . à 
' • .. • •.• •• 1 -" • •• ' :- :' •.' .. 

un ry1;_bmé :·.réduit; .la pêr.~o-de ·d!ada.pta.tiQn .. a. ~é envi~on 5 _moi~ •. 
• of .. " • ... ' • • ~.: ~ • p ' ' •• 

Les travailleurs ayant déjà atteint un oe~tain âge se 

.::tl faut . s·ouiigne:r: ~a ~bonn_e v:~lo~té: ~ont· ont. fait preuve 

lee t1'availléurs ~ur · ·s· !·adapter -~ :n.ouyel;l.e.s t~c~iqu.ett. : ,_ .. , 
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IV. Salaires 

a.) Evolution du niveau des rémunérat-ions ~· ..... ~; ~ ···· · ........ · · 

L' aUBJiientation" ·.d:û rendement de· 1 'appareil ·de- production 

a. exercé une influence favcra.ble sur le niveau.des rémunérations 

des travailleurs. 

Les travailleurs affectés à. la. nouvelle aoié'rie ont vu 

ausmenter leur salaire après la mise en marche des nouvelles 

installations. 

Toutefois, il est difficile d'établir une relation sta­

tistique entre le taux du progrès technique ·at cette augmentation 

qui peut également Gtre influencée par d'autres facteurs economi­

ques et sociaux. 

Tant pour les travailleurs occupés à la nouvelle aciérie 

que pour_oeux des autres secteurs de l'entreprise, la partioipa.~ion 

· aux avantages découlant .de. 1 'évolutiqn ~eç;.!lPi.que et · ~ 1 'accrois­

sement . ·de la, .. productivité. peut. pr.en~e 'plu.sie~rs .. f~~~s : augmen­

tation des .gains réels, réduotiqn de la. durée de travail, allongement 

des vacances annuelles, avantages léga.ux.conventionnels différés, etc. 

Des dispositions spéciales ont· dÛ être ·prises en faveur 

des travailleurs amenés à changer d'emploi·par suite de l'évolution 

technique. 

Les problêmes qùi se sent posés.à ces occasions ont été 

résolus par la voie d'accords paritaires conclus au niYeau de· 

l'entreprise, an·particulier entre la Direction et la délégation 

syndicale. · 

b) I!Q;l_ution des· systèmes :_de fixation et de oalaul des salaires 

Pour résoudre-le .problème, particulièrement délicat et 

dif~ioiJa des salaires, l'entreprise-en question a été·amenée à 
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prendre plusieurs mesures, à la suite d'un certain nombre da dis­

cussions avec sa délégation syndicale. 

Une première mesure a consisté à bloquer les salaires des 

ouvriers maintenus à l'aciérie (540 unités) au niveau atteint en 

1958-59 (moyennë .. de 18 mois).·· 

Une autre décision a. maintenu, pendant ûne certaine pé-
. . 

riode, le revenu ~ensuel des ouvriers transférés dans d'autres . . 
services à un niveau constant·. Par exemple, 1 'ouvrier à.ffecté à' 

. . 
un·poste moins bien rémunéré a continué. à toucher la. différence 

par rapport à .. son revéhu précédent J 1 t écart a. .êvidemmeniï "diminué: 

a.u fur et à. me·Sûi"e que 1 • ouvrier a amélioré sa. position d.a.ns _;~on.­

nouvea.u service. 

Une troisième mesure a permis aux ouvriers igés de 60 ans 

et plus d 13tre licenciés à l'amiable, avèo droit à la pension. Cette 

convention a oonoer.né une vingtaine d'ouvriers de l'aciérie. A noter 

que, par la sui te, oes deux demi ères mesures ont été ensui te 

étendues à l'ensemble de l'usine. 

Enfin, l'entreprise a instauré trois lois de paie a 

- loi "salaire fixe 18 mois" encore appliquée en ju.in 1963 à 

330 ouvriers; 

loi A (loi "anciens") applicable aux anciens ouvriers (210 

unités); 

loi B applicable aux temporaires et aux nouvèaux ouvriers 

(en juin 1963, ne oonoer.nait que quelques ouvriers). 

Il a été partiouliàrement difficile de fixer les taux de 

salaires fonctionnels. Pour une production de 1 200 tonnes, on 

s'est facilement mis d'aocord sur les salaires du premier ouvrier 

de cornue et du manoeuvre de la, brigade volante. Les diffioul tés 

ont surgi surtout pour les métiers se si tuant entre oes deux extrêmes. 

715/67 t 



- 66 -

Finalement, un accord, qui donne satisfaction à la majorité des 

ouvriers, a été réalisé grâce à l'introduction des deux lois A et 

B. La loi A a des salaires de base ~lus élevés que la loi ~, mais 

une prime à la production moins sensible. 

V. Collaboration entre la direction de l'entrèprise et le personnel 

D'une manière générale, on s 1 accorde à souligner la néces­

sité d'une information préalable des travailleurs occupés dans une 

division appelée à subir des changements technologiques. 

Dans le cas étudié, cette information a été assurée par 

des réunions qui ont précédé la construction de l'aciérie nouvelle, 

auxquelles ont participé des représentants du personnel de l'entre­

prise. La délégation syndicale de l'usine a participé en particulier 

à la discussion des mesures qui ont été prises en vue et lors de 

la mise en route des nouvelles installations. 
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E'IUDE DE CAS :D · 

.ttoiérie (Ita.lie) 

. , -
(Cas n° 11 du rapport de synthèse) 
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. ,l T 

Introduction 

Le présent ~apport contient des observations sur les ré­

percu~~ipns interve~~~s sur le ,Pl~, ~~chnique et social lors de 

la substitution du procédé LD au procédé Thomas dans une entreprise 

sidérurgique. 

On e 'est ·borné à y rapporter .,les événements sant;1 en ~.irE)r 
i. 

aucune conclusion. Elle a. laissé entièrement oe soin aux spécia-

listes qui po~ont, pa.r ·ëo~parë.isori' ·'dégager des· expériences par­

tioûlièrea· des considérations de plus large portée • 
. ,. 

A~pe8~$ é~pnomiques et techniq~eà de la no~~~lie installation 

a) ·Caractéristigues-de l'établissement 

L'établissement dont font ·pàrtie· les installations.exa­

minées est situé en Italie méridionale. Sa production consiste 

principalement en ronds, fil ~acliine' bandes laminées, poutrelles HE 

à larges ailes, poutrelles IFE, profilés, câ.bles, .. treillis soudé~ 

et dérivés du.fil machine. 

·Ce sont les transformations· de structure .d.6,eoulant du . 

passage dU procédé Thomas a.ù' prooédé LD·dans. la fabrication~~ 

1 ,··acier' qui font' 1 "objet de 1 'enquête. 

b) Caractéristiques des installatio~s 

L' a.o~ér~e ThoQ1a.e eompta.i t 5 convertisseurs·· de 30 tonnes 

.~ha.opn, revêtus ~ ~~iques ~ ~olomiè ... g~~o~ée fabriquées· dans 

~'aciérie, ~ m~langeurs de 800 tonnes~ 1 four pour la chauffe des 
. ,· '. . . .. . . 

f'e.rro-allia.ge,s .. La oap~ité de _produc~ion êta.it de l'ordre. de 57 000 t 

pa.r mois, et l~ . .durée des convertisseurs variait de 250 à. 300' ooulées. , 
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Les types d'acier produits étaient utilisés pour la fa­

brication de bandes, fil machine, ronds à béton, ébauches et demi­

produits. 

L'aciérie LD, qui a commencé à fonctionner le ler sep­

tembre 1964, compte 3 convertisseurs de 150 tonnes chacun, dont 

2 sont continuellement en marche. Il n'y a pas de mél~geur. Le 

revêtement des convertisseurs est fait avec des briques de dolomie 

achetées. La durée du revêtement dépasse 500 coulées. La capacité 

de . production est de 1 'ordre de 130 000 tonnes par mois. 

c) Raisons de la modification de l'installation 

C'est dans la nécessité d'une amélioration quantitative 

et-qualitative du produit qu'il faut chercher les raisons techni-
,· 

ques ,et économiques qui ont déterminé la. mod.f:fication ~e l'aciérie. 

Le procédé Thomas, qui exige la présence d'une certaine 

quanti té de phosphore dans la. fonte, impliquait 1 'utilisation de 

minerais et. de fondants.phosphoreux qui n'existent pas en Italie, 

d'où des couts de fabrication plus élevés avec effet négatif sur 

la. position du marché. 

Le procédé LD, en revanche, ne,requiert pas de lim~tations 

particulières dans la, ·composition de la fonte, si ce n'est que la 

teneur en phosphore qui doit rester inférieure à 0,25 % de façon 

à éviter la formation de mo~sse_pendant le soufflage. Ce procédé 

permet en outre une réduction de la consommation de combustible. 

L'emploi des convertisseurs Thomas comportait diverses 

limitations, tant dans la gamme des nuances d'acier qui.pouvaient 

être obtenues que dans la qualité même de l'acier auquel lé pour­

centage élevé d'azote conférait une tendance marquée au·vieillis­

sement rapide et à la fragilité. Par contre, l'acier LD, obtenu grâce 

à l'insufflation d'oxygène pur à 99,5 %, ne contient pas un pourcentage 
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d·'a.zote supérieur à 0,005 ~. La. basse teneur en azote, en o.Jcygène, 

en phosphore et ~ soutra permet de classer les aciers produits 

pa.r--la pr<:>oédé LD parmi ·les meilleuré.· Eh pa.rtiou.lier, les· oarao­

t.éi"istiques .des a.oiers doux sont· souvent· supérieures à celles des 

aoiers Martin. Il.est, en out~, possible~de produire des aoiers 

à.· teneur plus élevée en carbone, de. même qu'une gamme éte~due 

d'aciers spéoisux. 

Quant à la capacité dé production. accrue, on peut dire 

qu'elle oonsti tue· un des avantages majeurs. du procédé LD. En effet, 

sur les 3 convertisseurs, ·2 peuvent ~tre continuellement en 

service. 

L'amélioration et l'agrandissement des installations ont 

fait passer ainsi la production mensuelle de 57 000 tonnes environ 

à 130 000 tonnes. L'importante augmentation réalisée apparatt 

encore avec .plus. d'évidence ·lorsqu •on ·oonsidàtte ·que, dans le··· 

procédé Thomas, une heure de travail des ouvriers permett.ai t une 

production de 0,598 tonnes, tandis qu'avec le procédé LD elle 

perrne·t 'd.'obtenir 1'~821 tonne.· 

II. Emploi et formation professionnelle 

a) Organisation et postes de travail 

Du point de vue-. de -l' .. organieation, 1 'aciérie dépend de 

la sous-direction exploitation. Le nombre des employé·s de 1 'aciérie 

LD es.t. la .. double de. celui de 1 1 aciérie Thomas•· 

Pour les ouvriers, une comparaison détaillée des deux 

situations n'est pas facile par sui te de ·la ·différence \ie struc­

ture des postes de·travail. 
, ~ . 

0n'a.·tent4 cependant de· suivre les variations quantita­

tives pour les phases principales de travail. Le tableau ci-dessous 

indique la répartition des ouvriers dans les départements établis 

115/67 f 

l' 



- 72 -

pour les aciéries Thomas et LD. 

-
Répartition des effectifs 

Phase de travail En pourcentage en valeur absolue 
- '- ""'7 .-,,---:.~·- "':'!"':.'\,~-

" 

Thomas LD Thomas 

Chargement 20,6 22,9 l 71 

Fabrication de l'acier 31,0 14,8 107 

Coulée 14,8 32,4 51 

Ma.ç onna.ge 33,6 29;9 116 

Total 100,0 100,0 345 

Evolution des effectifs pour chaque phase de 

travail (Thomas = 100) 

LD 

73 

47 
103 

95 

318 

Evolution quanti tati v~ 

Phases de travail 
Thomas LD 

Chargement 100 102,8 

Fabrication de l'acier ..• 100 43,9 
Coulée 100 201,9 

Maçonnage 100 81,9 

Total 100 92,1 

1. AnaLyse de modifications 

' 

1~ 

• t 

La modification de l'équilibre entre la fabrication de 

i'acier et la coulée ressort avec évidence du pourcentage de 

la répartition quantitative des totaux des deux installations. 
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Cette situation ~st en ,~ffe~· le reflet du changement radical 

survenu dans les installations t dans l'aciérie LD. Les conver­

tisseurs en marche sont au nombre de deux, de 150 tonnes, tandis 

qu 1 il y en avait 3, de 30 tonnes; dans l 1aciérie Thomas. 

Eri outre~ les oôUléee de l'aciérie Thomas avaient une fré-

. quonoe de 20. ~irl:u:tes, alors qu'elle ·'est de 40 minutes pour l'a­

ciérie ·. LD. Il y ~ eu ·donc ùne réduction du personnel affecté à 

~a fab~ication de l'acier 'à quoi a fait'pendant unè augmentation 
du ·peréonnël ·affecté à la. ·ooulée ;· 

.;. 

L'analyse de l'évolut~on des effectifs ~coupés aux diverses 

.p~ses de trav~-~~-. des deux ~oiéries conduit ~ oonsid~ra.tions 

sui van t.es .t 
~ . ... , . . ' 

Chargement - Ltefteotif occupé à cette série de travaux est 

.resté à. peu pr~s.· inchangé.. Cela est dû à 1 'influence 

· réciproque de deux facteurs .. opposée t 

... · a) ·Q.~so~· ~oc~ de personnel pour 1 'aciérie LD pa.r 
~ • •• • • .... • l ... • 

' ~ / ~ - : .. of t 

suite ~o l'augmentation.notable de ~a production, 

.. · 130 000 tonnes envirQJ?. par _mois, contre 57 000 tonnes 

environ par mois pour l'aciérie Thomas, ce qui 

a rendu nécessaire la mise en marche d'une nou­

-~elle série dë fours à chàui et requiert une 

··~en_tation·. proportionne~1é d.e la preparation . 
des ferrailles; 

b) besoin moindre de personnel résultant. de o~ .qùe 

la fusion des ferro-alli~s.n 1 est pl~s néëes-
. saire. 

Fabrication de 'l'acier 

- L'importance de la différence est due à la réduction 

du nombre des convertisseurs en marche, 2 sur 3 pour 

. . 
.... ...,.._ ...... 1 ... ~ ..... , •• 
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l'aciérie LD contre 3 sur 5 pour l'aciérie Thomas, 

et à la fréquence différente des coulées~ 

Les besoins en ~ersonnel de ce secteur ont suivi 

l'augmentation de la production d'acier. 

Le procédé. Thomas demandait plus de personnel pour 
,. ' . 

cette phase, car. il fallait préparer_ les mélanges 

pour les fonds et le maçonnage des convertisseurs. 

La durée de ce ma.çonnage variait, en outre, de 

250 à 300 coul~es. Pour le procédé LD, le revêtement 

est effectué avec des matériaux réfractaires achetés 

à l'extérieur, et sa durée dépasse 500 coulées. De 
plue, à la différence du procédé ·Thomas, ·le fond 

n'est pas _percé et n'est pas interchangeable, ce 

qui fait que, pour le convertisseur Thomas, le 

fond initial suffit pour une campagne, alors qu'il 

en faat plusieurs pour le convertisseur Thom~. 

2. Modifications de l'effectif des services annexes 

L'automatisation des inst-allations a. entraîné une modi­

fication de·. la. proportion d;u personnel de l'exploi tatien et de 

celui des services annexes : 

t En pourcentages fEn '9alour -absolue .... -Personnel froc éd~ Thomas .Procédé LD ..- Th(;ma.s 1 LD 
% t 

~ 

~ Personnel inter- ~ 
venant directe-
ment dans la. pro1 
du ct ion 77 64 345 318 

- Personnel des 
servi~es annexes 23 36 105 178 - ... 
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Le tableau ci-dessous donne la répartition au personnel en 

valeur absolue et '-en pourcentage' pour le procédé Thomas et pour ·le 

procédé LD a ·. 

., .. .,, 

Répartition des ~ffectifs 

En pourcentage Fil valeur absolue 

Personnel des services Procédé Thomas Procédé LD Thomas LD %" 1o 
... 

1 

. . . r . 
Services d'entretien 57 

; 36 . :~:: 
60 64 

Services électriques 20 
.. 

53 21 94 
Contr81e de la qua.li té 23 11 24 20 

·-·- .......... , .............. 

'~ .. . .... .. Le poi.ds pris pa.r les servioes pa.r rapport aux autres ser-
.. • ~ • 1 • - • ., • 

vices est évident. Mais 1 t 6volution de la struotur_e du pérsonnel 

ressort plus clairement encore du tableau suivant· : 

'l?ersonnè'l 
~ 

des ·a·ervioes ·-~ Proèédé Thomas · Procédé LD 1 
Services d'entretien 100- 106,7 
Services électriques 100 -.44,7 ,6 
Contrôle de la. qualit6 -lOO ... -·.· -~: -·· e.3, .3 

" ;· ... 
Total 100 169,5 

1 

Tandis que le chiffre du personnel des services d'entretien 

n'a.pàs ~bi de modification notable, oelui du. personnel des services 
. . 

électriques présente une augmentation fort élevêa. c···est en effet à 

ca personnel que sont confiés le contrôle et l'entretien de l'appareil­

lage électronique des fours LD, des -installations pour la fabrication 

da 1 1 ox;rgène et des ohaudières Wagner Eiro qui produisent environ 130 

to.nnes/heure de vapeur saturée. 
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Le personnel du contrôle de la qualité a diminué, bien que 

la fabrication d'aciers spéciaux et de haute qualité exige un plus 

gr·a.nd nombre d'analyses et une plus grande rapidité d'exécution. 

Cette diminution est due surtout à l'installation d'un ~anto Vac 

qui, par l'automati~ation de ce secteur, ~ réàuit les besoins da 
• • • '• • .. 4'- ...... ' ~ -·· • •• "'--·-# •.. 

personnel. Il faut considérer, .en outre, que les analyses relatives 

au proèédé ThOmas étaient faites par-~oie.humide et qu'elles néces­

sitaient donc plus de personne+• 

3. Modifications de la composition qualitative du personnel 

- Groupes d 1 âge . 

La répartition par groupes d'âge est un aspect intéressant 

de la oomposi ti on qualitative du personnel·. Elle s 1 est modifiée 

oomme suit : 

Classes d'âge 

Moins de 21 ans 

~ 22 à 45 ans 

Plus de 45 a.ns 

i " : Prooéde Thomas 
i 

Procédé LD 
• 1 

l 
Il en ressort clairement que le groupe le plus âgé s'est 

accru de 10 % environ au détriment de.s autres groupes plus jeunes. 

Ce phénomène est d'autant plus notable que le renouvellement des 

installations implique généralemènt un "rajeunissement" de la. 

main-d' oeuvre. 

Il faut en chercher les causes dans la circonstance que 

ltautoma.tisation des installations a créé la nécessité d'un grand 

nombre de spécialistes électrotechniciens pour le contrSle et l'en­

tretien des appareils automatiques les plœvariés. 
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Pour des ~otifs qui touchent à la politique de perfec­

tionnement, on a-· écarté la. solution qui a.ura.i t consisté à engager 

l'extérieur du personnel déjà préparé, et on a préféré former~ 

l'intérieur les spéoialistea nécessaires, de fa9on à donner aux 

ouvriers de l'entreprise la possibilité d'élever leur niveau pro­

fessionnel. Il en.est résulté que le personnel pius jeune, plus enclin, 

soit par souplesse intellectuelle soit pour des motifs de carrière, 

à se mettre au courant de techniques nouvelles, a afflué en grand 

nombre dans les services d'entretien annexes à l'aciérie, et en 

particulier dans les services électriques • 

.. , En ~ê~e temps, on a préféré conserver pour 1 1 exploitation 

le personnel plus âgé, parce q~e le oapi ta.l d.'tine grande expérience 

mûrie dans les installations était fort utile, surtout pendant la 

période di:f"fi'oile ·a.e la mi'se en route·. 

Il n'est. pas .. inutile de ci ter quelques_ chiffres sur l'action 

de :perfectionnement dont la. part dans l'éléva.tion~.q~alit~tive du 

personnel a été si importante. 

Au début, on a opéré, sur la base des aptitudes, une 

sélection parmi 644 membres du personnel, ~ppartenarit à l'aciérie 

Thcm~s et à d'autres installations connexes .• 

Une première analyse a. permis de oonsti tuer un noyau de 

474 ouvriers jugés aptes pour l'aciérie LD. Le reste a été redis­

tribué dans d'autres départements. 

Sur ces ouvriers aptés, un premier groupe de 115 unités, 

composé des éléments les·plus jeunes et ·ayant la préparation scolaire 

· · la. plus 'élevée,. a été envoyé aux cours profe$sionnels pour_ les services 

d'entretien. 

Urie nouvelle sélection· du groupe rèstànt·~·permis dtiden­

tifier 323 membres du personnel à. diriger vers les cours de perfec­

tionnement sur les installations nouvelles LD. La répartition de ce 
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groupa, d'après le niveau de l'instruction, offre de l'intérêt 

- niveau inférieur au certificat 
élémentaire 

- certificat élémentaire 

- niveau supérieur au certificat 
élémentaire 

·Total 

48 

250 

25 

323 

15 
77 

8 

100 

Sur les 48 membres du personnel ayant une préparation 

scolaire inf~rieure, les éléme~ts les plus jeunes ont obtenu le 

certificat él~mentaire avant le début du perfectionnement prévu. 

Les cours de perfectionnement se sont déroulés à l'in­

térieur de la société avec des out_illages, des textes,. des program­

mes et du personnel enseignant fournis par elle. La. durée moyenne 

de ces _cours a. été d'environ 60 heures. Ils étaient relatifs aux 

spécialisations suivantes : 

- conducteurs de grue 
- fabrièation de l'acier 

chargement 
préparation des lingotières 
fosse de coulée 
maçonnage des convertisseurs 

- maÇonnage des poches 
- technologie sidérurgique 
- coulée 

conducteurs de ponts roulants 

Les résultats ont été très positifs, surtout si l'on tient 

compte 'du niveau peu élevé de l'instruction scolaire des participants 

(en moyenne la 5& élémentaire). ·En outre, quinze ouvriers de l'acié­

rie ont été envoyés, après un cours élémentaire de langue anglaise, à 

l'aciérie d 1un établissement sidérurgique des U.S.A. pour un cours de 
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perfectionnement dtune durée d•un mois (l). 

b)_ Clas·sement par· catégories 
·- .·: .. · .... , .. : ~ 

L'entreprise a œis en appl~cation le sys.tème d 1 év~luation 

du trayatl ~t par voie de Qonséquence le classement des fonctions 

confiées aux ouvriers en un certain nombre de classes, que l'on 

peut ramener à cinq gro~pes .fondamentaux. Pour facilite~ la ·com­
paraison de la répartition par.èatégories du personnel des deux 

aciéries, l~s cl·a.sses suivantes ont· été adoptées : 

OC 2 - Ouvrier ordinaire du 2e degré 

OQ - Ouvrier spécialisé 
--··. ·: os ·1 :.. ·ou\rrier qu~li'.fié. ··c3:u 1er dégré 

QS· .. 2 - .. ouvrier qualif.ié d:ta .. 2e ... 4egr.,_ 

' 
On n'a pas:pris en considération la classe OC 1, ouvrier 

ordinaire· du 1er· degré, ~i la .classe des ~oeuvres, c'est-à-dire 

les positions les plus basses, parce que ces classes n'existent 

pas dana· ces deux aciéries • 

. En:outret .co~e_le classeme~t d~ travail dans ltaci~rie LD 

en·est encore dans sa p~~se de réa~~satio~, on_.a es~im~ qu'il aurait 

été sans signification pour ~a compaa~iean de faire choix de la 
situation définitive atteinte lors du fonctionnement normal de 

1 'aciérie Thomas. On a donc préféré, pour cette i~s_t.allation, 

remonter à la r~partition par catégories qui existait au début de 

l'application de l''valuation du travail. 

(1) En m3me temps que les êours de· perfectionnement pour lee ouvriers, 
des .. cours analogues .·ont été organisés pour les employée a '7 chefs 
de différents ni"V"eaux (d·epuis le .dirigeant jusqu'au chef d'équipe) 
ont été envoyés aux u.s.A. pour un cours d~'une durée de ·cl'eux mois 
environ, 6 .autres chefs ont accompli un stage d'un moio à la so­
oiét~ a~trich~enne Voest, de Linz. A participé également à ce stage 
un technicien de ·la séouri té ·du travail, pour 1' étu·de des systèmes 
spécifiques de la sécurité de l'aciérie LD. Pour le perfectionnement 
des chefs, on n'a pas négligé non plus les problèmes techniques et 
psychologiques connexes à la direction du personnel, problèmes parti­
culièrement actuels, vu le changement radical survenu dans le milieu 
du travail et dans les m~thodes de travail. 
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La comparaison est ainsi plus valable, puisq~e.les critères 
--~ ... ~ 

d.' éTalue.tion sont demeurés identiques et .que le personnel -qu'ils 

'concernent· n'a pas changé. 

Ces termes· de comparaison ont été maintenus également au 

chapitre suivant qui traite des rémunérations respectives des 

diverses catégories de travaux. 

Pourcentage de la répartition du personnel dans les. caté­

gorios : 

, Catégorie ' 

f 
Aciérie 

1 ' 
1 

Od OQ t OSl 0S2· 

Thomas 37 50 13 -
LD 12 59 27 2 

La différence des procédés tech8ologiques a donc déterminé 

un autre équilibre au niveau professionnel du personnel de maî­

trise. En effet, le procédé Thomas· connaissait essentiellement 

la conduite et la régulation·manuelles, alors que le procédé LD 

est hautement mécanisé. Il en est résulté, d'une part, ~a sup­

pression de la plupart des travaux strictement manuels, de l'au­

tre, la naissance d'un besoin d'ouvriers ayant une préparation 

de base plus poussée pour la conduite de machines plus complexes. 

III. Salaires 

a) Modifications dans le classement des t'rava.Wc 
Dans ce secteur, une analyse détaillée pour chaque type de 

travail est impossible, car le changement des installations a entraîné 

des modifications considérables de la structure des postes de travail 

et de la. réparti ti on des tâches dans, ·chao:un de ces poàtes. 
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La comparaison doit donc se borner aux situations d'ensemble 

des deux types d '-aciérie. Le tableau ci-dessous reprod.ui t les modifi­

cations des rapports entre ·les di11'Efrs· secteurs des installations. 

Pour chaque secteur, on a pris pour indice de modification la classe 

moyenne pondérée:telle qu'elle résulte de l:éva.luation des postes de 

travail, et pour base la. situation du département "chargement". 

! . 
sc.~c·teü!."s '. -.......... l' f:i • é . i ·~ . rn~ i·y·· .... .A c it~'T·ie LD _ c ~ r . e .:. a. : .. ~a.:~ 
_-..~·.,..-~--~~ ... 

i 
'~ 

Prépara-ti op. dea cbs.r~es. ~op lQO 
;. 

Ela bo~.at i o:n .de 1 1 aci..~r ' ; 113: ~ ., 150 

Coulée 103. 121 

MSJi'onn~e 105 136 

Pourcentage de 1 'évolution du salaire de :la. "classe moyenne" 

aciérie Thomas • 100. 

r 

1 
. . . 

1 
LD Secteurs Thomas 

Préparation des charges 100 99 
Elaboration de 1 'acier 100 li28· 

Coulée. •' 100 ll3 
MaçonnagE;t .lOO 1_22 

! 

L'écart entre lee rémunél'~tions des divers secteurs -LD 

s'explique par la_ .~ppression d ':une gr~ de .. partie de_s travaux 

manuels,_ alors qu~~ oerta;n ~ombre_4a membres du personnel à 

niveau de r~munér~:t.i~ns pe~ .éle;v-~ était nécessaire pour 1 • exécution 

de ces travaux. La présence, dans tous las sectà~s, de ce personnel 
• • ••• •• • .. ' 1 

peu rémunéré rétrécissait les différences dés rémunérations moyennes 

de classe. 
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Dans le secteur de la préparation d~s charges, qui n'a 

pas connu de modifications substantiell~s des tâches, on n'a pas 

enregistré de modifications significativ~s de la rémunération : 

la. ·diminution indiquée au tableau est due à des facteurs absolument 

marginaux. Dans l 1 ensemble, on a relevé un progrès marqué dans les 

classes de "job evaluation". 

b) Influence des modifications technologi~ues sur les facteurs 

d'évaluation du travail 

Une première.: analyse des facteurs d'évaluation qui ont subi 

l'influence des modifications de l'instàlLation permet de diviser 

ces facteurs en deux groupes fondamentaux. Dans le premier, les fac­

teurs qui ont acquis le poids principal; dans le second, ceux qui 

ont atténue ï 'influence dea premfers fa.ct·eurs sur le résultat final 

de l'évaluation. On note parmi les premiers : 

(1) la formation antérieure 

L'aciérie LD requiert un degré plus éle~é d'instruction 

qui implique la. connaissance des principes de base de la 

., méca.n~~ue, de _l'électricité, des processus technologiques, etc; 

(2) la responsabilité à l'égard des instruments, outillages et 
PlA-ch.i.ne-s-;··- --

---
1 'importance· accrue de ce fact.eur est liée à la complexité ; 

accrue des installations et au grand nombre de machines auto­

matiques; 

(3) l'effort mental et visuel 

la rapidité aocrue des réflexes aux signaux acoustiques 

et lumineux, de même qu'une application mentale consi~érable, 

vu la complexité des mécanismes, ~t, en effet, requises. 

Le se.oond groupe comprend les facteurs sui vailts : 

(1) la responsabilité du processus de travail. 
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Le haut degré d'automatisation a réduit l'influence de 

la oa.paoité subjective sur la qualité de la produotion. Les 

oscillations qualitatives sont en effet moins sensibles. 

(2) La responsabilité de la sécurité d'autru~ 

La diminution du danger des installations et l'adoption 

de mesures perfectionnées oontre les aooidents du travail ont 

restreint pour les ouvriers la probabilité de provoquer des 

accidents. 

(3) L'effort physique - les conditions du milieu - les risques, 

L'amélioration du milieu, qui a. modifié l'incidence de ce 

facteur, est décrite plus en détail sa ohapitre suivant. 

Pour la facteur "perfectionnement professionnel ·et ex­

périence professionnelle", il s'es~ manifesté un changement 

dans les valeurs qui le composent a en effet, la nécessité 

d'un perfectionnement préalable a considérablement augmenté 

grâce à la mise en service des nouvelles installations, tandis 

que l'expérience de travail, dont l'influence sur la production, 

dans le procédé Thomas,· était énorme, et que l'on acquérait au 

cours du travail quotidien aux installations, a vu son influence 

se réduire par suite de.l'adoption de contrôles automatiques 

~ oyole de fabrication. 

c) Modifications des rémHPérations 

Compte tenu de oe que tout pourcentage de modification 

de la classe n•entrafne qu'un$ faible modification du salaire, on 

a mis aussi en relief les rappats entre les salaires .de l'aciérie 

LD et oeux de l'aciérie Thomas, de fa9on à présenter un panorama 

aussi complet que possible des rémunérations. 

Cette comparaison n'a pas pu être ~aite pour tous les 

postes de travail, à cause des différentes structures de l'organisation. 
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qui ont entraîné dea différences dans la répartition des tâches. On 
· · · ,· - · ~ · · : . · ~ ·· .. ~J.r~ ::.,\r .. è rt ; .. (~# . . 

a donc comparé quelques trava.~ tn~s, en prenant pour base de 1 'évo-
. · . . , . . : ~· · ~· .. ~-, C:JJ ::,~ Jl.f ~·; ' . · . 

lut ion du salaire par classe l_e.s travaux. Thomas à. qui 1 'on a a.t tri bué 

la cotè 100. 
. .. :: ,~ ; :• ~ ~ .:1 .• r. J ... .'- ' ~ • 

Postes de travail· 

Aide à la. poche 
.. 

Préposé au chargement des 
.fQurs à chaux 

Préposé ~ convertisseur 

Préposé. à la coulée .. 

1er préposé à ·la coulée 

t. 

Evolution du 
salaire( de base 
par classe, la. 
oote 100 étant 
attribuée a.u · 

1
aalaire Thomas 

100 104 

100. 100 

: .100 ~00 

100 106 

lOO 102 

.~çon de four de 2e catégorie 

:Ouvrier des fours à chaux 

Conducteur de pont de cou1éé 

Maçon de . four. de 1ère catégoritf 
Couleur · · · J 

100 

100 

100 

100 
100 

l06 
100 

107 

104 

109 

Conducteur de convertisseur· ... 

Opérateur au convertisseur 

lOO 

100 

105 

107. 

Evolution des 
proportions entre 
le salaire par 
classe, la. oote 
100 étant attribuée 
à. .. J..a, classe- d•aide 
à la. pooha 

l ' 

1 

Thomas f LD 

100 

102 

108 

104 

112 

108 

115 

112 

117 

'117 

122 

.12~. 
.\ 

100 

98 
104 

106 
110 '. 

llO 

llO 

115 

118 

123 

123 

.129 

.Dans oe oa.s éga.lemènt, on. note une hausse générale des 

niveaux absolus, bien qu'en pourcentages moindres, des modifications 

enregistrées dans les classes de travail. . ... 

~.té·s.-·fuo~fic~~~ons d~s•rapports dans 1 'échelle hiérarchique 

sont due~ non s~ule~~~t à 1.' évèntail pl~s étendu des qualifications 

mais aussi à la répartition différente des ttohes. 

,. ' 
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Les modifications du ·niveau technologique survenues en 
.. ' ~ •. • '"' ~- )' • tM 0 • • f • ' 

aciérie nt ont donc pa.s provê)'qu~" dè. changements. appréciables du rap-

port "salaire fixe - sal~iré· ·~! ~h~e-ment", oa.r le~ transformations 

mentionnées ci-dessus pour les rémunérations avaient déjà été appli­

quées avant la transformation de. 1.' a9,ié;r:_~e. Thomas. 

Cepen~t, lorsqu'on examine l'évolution de ces rapports 

au cours de ces dernières années,: on constate une tendance étroitement 
,- - ., ·. 

liée a.u progrès technique réa.lisé· . : en mlme temps que dim;nue ·1 'influence 

humaine sur la production, une poli tique de garantie accrue du salaire 

de basë se·· développe, aq cl.9.t~iJn.~n.t .. de la. partie variabl~ liée au · 

rendement. Le tableau oi-dessous indique les pourcentages d'évolution 
..... , .., .... h •• ···.lo· .... \ .. _ '-··. '""" .. - ,... ... ,.... .... 10 ' '· .. , • 

du salaire fixè et du salaire 6U rendement, pendant les années de 

1957 à 1965, dans le département aciérie : 

< u " ! • 

l)ate de référence Salaire 1 Salaire au 1 Autres 
: fixe 1 rendement rubriques TOT .AL 

(1) • 1 (2) 

t 1 

t 

Janvier 1957 72,32 23,28 4,40 
J 

100 

Novembre 1959 72,61 22,14 5,25 100 

Janvier 1961 64,51 19,92 15,57 100 

Novembre 1962 83,49 16,51 - 100 

Septembre 1963 81,09 18,91 - lOO 

Septembre 1965 .82,98 17,02 - 100 . 1 

1.'{1' 

(1) Ce salaire fixe· comprend le salàire de base et la partie 

variable en fonction du coût de la vie. 

(2) Existait avant l'application définitive de .l'évaluation du 

travail. 
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IV. Milie'l. .. d~ t.r~vaJl. .......... , .. ,. 

. L~ proj.et .. de~-lti.nstallà.~ion LD avait avant tout pour but 

. de porter .ramàdè' ·à toutes les oondi tions :de ·dangé~ qu'il n • était · 

·pas possible d'éviter dana l'aciérie ~o~~s. Le procédé LD, en 
"' •' . ' ' 

:outre,- ~ao des convertisseurs à o:x;ygèn~,.· es.t beaucoup moins dan-:-
ge~~ûi ·q,;.e· ië._ prë)cédé .. Tiloma.S.· · ..... _, .. · ·· .... ·· .~ ·· · · ·· 

Le mi'lieu de .travail. a. oonnu 'l.llle amélioration sensible : 

on a obtenu UÏJ.e réduction de 1 'empoussiéTage grâce à 1' instàllation 

d'un. appareil de récupération des fùmées. ·Toutes- ·"iea · cabilies ·sont 

à air conditionné, et le contact de ·l'ouvrier avec le· matériel en 

cours de traitement a été fort limité. 

L'amélioration.est enoore plus.manife~te dans les opéra­

tions de réfection et de démolition du revêtement ae·s convertisseurs 1 

pour la.réfeotion, par l'emploi de matériaux déjà préparés, et pour 

la démolition, par l'utilisation d'une démolisseuse spéciale qui a 

permis d''vite~ ·l'intervention. directe de l'ouvrier dans une opéra­
tion partioulièremen't · màià.isêè: · -... · ·· · · · 

De plus, 1.' "effort physique, comme on 1 'a signalé dans un . ' 

.. oha.pi tN. précédent, . a. été rendu ~a ~o~s. pénible posai ble grâce à 
' 1 ' . . : ~ ', . ' ' . 

la mise. en service de nombreuses machines. ~utomatiques. 
. .. ! - . ~ . 

Les oonaéquenoes principales de ces tpnovations ont été 

la suppression ~e certains postes de travail fatigants et d'un bas 

n~y~~ profe~si9~~1, e~ _la aimtnuti~n.~s rtsques ~travail. 
• • ' • ~ • -~· • • • ..... .. • ' '... • ", '-\. ,. ' l • ~ ~ 

Le tableau ci-après r.eprodui t .1~. ,pouroenta;ge des a.ooid.ent s 

dU t~ava..il survenus pendant 8 mois ~s .1-~s deux in_st~llations, et 

la fréquence de ces accidents par rapport au nombre. d'heures de 

t~avail. 

. ~... .. 
• 'i ~ . .., !~.' ' • ' .; .. "f· :·- "·~-~· • 1 •• 1 ..... 

;. # •. 
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Aciérie Thomas ~ Ao-iérie LD 
J 

Nombre indice des accidents 
en 8 mois (Thomas = 100) 100 39,·3. 

Nombre d'accidents au cours 
de 1 000 heures de travail 0,914 .• o.~ 

Il faut tenir note de ce que l'aciérie LD est entrée en 

fonction le ler septembre 1964 et que, .dès lors ,pendant les 8 mois 

considérés les installati?ns n'ont pas encore fonctionné dans des 

conditions normales. Il s'ensuit que la probabilité dtun accident 

du travail était plus élevée. 

On peut donc prévoir.~e nouvelle diminution des accidents 

du travail aussitôt qu'on aura obtenu un fonctionnement normal. 

Il ne faut pas perdre de vue, en outre, que la production pa~ tête 

a p~esque triplé. 

V. Collaboration entre le personnel et la direction 

Le personnel a réagi favorablement à la décision d'installer 

une aciérie LD. C'est avant tout llattente d'avantages économiques, 

ainsi que les perspectives de carrière plus sûres et les conditions 

plus favorables du milieu de travail, qui ont· consti tU:é les motifs 

de cette attitude. 

On a obtenu ainsi une participation active aux cours de 

perfectionnement, en· particulier chez· le personnel le plus jeune. 

Naturellement, les demandes de participation aux cours concernaient 

pour la plupart les spécialisations donnant accès aux postes de 

travail de niveau plus élevé. 

Par une soigneuse sélection du personnel tenant compte 

des capacités et aspirations individuelles, on est néanmoins parvenu 

à réaliser une répartition tout à fait aatiataisante dans les 

nouveaux postes de travail. 
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On peut constater actuellement qu'il n'y a eu aucune 

répercussion négative ri sur le plan individuel, ni au niveau 

du groupeJ l'attitude du personnel est toujours restée positive. 

Il faut l'attribuer surtout à l'amélioration effective ~s con­

ditions de travail. 
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El'UDE DE CAS E · ,. 

Laminoir. (Fra.noe) 

~·· 

(Cas n° 11 du rapport de synthèse} 
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Introduction. 

L'usine dans laquelle cette enquâte.a été faite oompr~nd 
. .... . . .. . . .. ~ 

un service de hauts four.ne~x, .une aciérie Thomas, une aciérie 

Martin, un service "laminoirs" et un. a~èiier d'ét·ama.ge. 

L'équipement da o~t.établiasement est complété par une 

insta.lla.ti~n. ~ _:~onca.f:jsaga et par deux agglomérations de minerai. 

Le personnel de l'usine comprend environ.5 300 ~vriers. 
; " •, . : 

L'étude de: cas considérée porte üniqu~m~~t sur deux trains 

à fil, l'ancien étant désigné par.train;A· et-le_ nouveau par train N. 

Il y a lieu de souligner que la.n~v~l~e installation 

mise e.n serv~~e en mai ~957_n'a pas encore entrain~ la~dispa.rition 
de l'insta.llat~pn ancienne maintenue pour des motifs commerciaux 

~t sooia.U:C• 1, • 

I. Aspeot.s économique~ et tecbniqu.es de la neuvelle. unité de proè~ucticn 

1. Caractéristiques générales du train continu 

L'approvisionnement de la nouvelle unité en demi-produits 

est faite à partir des installati-ons de· la division laminoirs 

distante d'environ 2 km; il consiste en .bill~ttes de 60 x 60 

de 9 m de longueur. 

Bien que ses caraot~ristiques techniques permettent le 

laminage de fils et ronds· compris .entre 5 et 25 mm le. pro­

gramme da fabrication· est pratiquement limité aux· fils compris 
ço. 1 

' . .. . 
entre .5 mm et 9,5 mm dS.ns lès nùanoeà d'aciers a.u~ ·carbone 
jusqu'à 1% C. · ·· .,. 

Le laminage du fil se fait à trois veines, la vitesse maximale 

da sortie au trein finisseur est de 30 m/s soit près de llO km/h. 
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I1a production horaire du train est environ de 40 t pour 

un fil de ~ 5,5. 

Les fils sont livrés en couronnes de 250 kg. 

2. Caractéri~~igues te~bnigues d~s installations 

- L'approvisionnement en métal 

Les demi-produits sont contrôlés (contrôle visuel ou par 

ultra-sons) sur une grille automatique d'enfournement : 

les billettes présentant un défaut sont éjectées automa­

tiquement. 

Les demi-produits sont ensuite introduits automatiquement 

dans le four à réchauffer. · 

- Le four à réchauffer 

Lo réchauffage des billettes est réalisé dans un four 

poussant à deux zones de chauffe comportant une régulation 

électronique de température qui assure un réchauffage pro~ 

gresaif et lent du lit de billettes dans une atmosphère 

automatiquement contrôlée. 

Le défournement s'effectue par défourneuse classique 

commandée par un opérateur. 

- Les ca.ges de laminagè 

Après chauffage, un sélecteur commandé par un machiniste 

dirige les billettes défournées vers les veines de lami­

nage libres de la première cage du train. 

Des doubleuses automatiques assurent le passage des fils 

d'une part entre chaque groupe du train intermédiaire et 

d'autre part entre la dernière cage du train intermédiaire 

et la première cage du train finisseur. 
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- Les bobinoirs et le circuit "couronnes" 
! . 

L'enroulement du fil en couronnes est réalisé' sur 12 bobi-

noirs. Elles sont ensui te évacuées méoan·iquement· et prises 

par un transporteur à crochet~ d'une longueur développée 
.. •• •t • • " ' ' 1 ~ ... . . . 

de 800 m qui assure un refroidissement complet des produits 

~out en permettant le déroulàment des opérations de para­

~hàvement (éboutage, étiquetage~ bottelage, marquage). 

Une station de contr6le "quall. té" est implantée en fin de 

parcours du tranëporteur à crochets. 'Les oour~nnes sont 

ensuite déchargées automatiquement du ·convoyeur par un 

déohargeur mécanique. 

b) Changements ·intervenùs 

1. Da.ris les· oaraatéristiqu~s générales. deA tr~ 

La comparaison entre l'ancien train ·et le nouveau train 

est faite dàns le tableau ci-après,. 

·-

Caractéristique& 

Vitesse maximale de laminage 
en mètres/seconde 

Capacité ·maximale ·en ·t/h 

·section du fil obtenu en ·mm 

Poids d'une couronne en kg 

Section des billettes en mm 

Longueur des billettes en m 

Train A 

9 
22 --

... 5-7 ,5 
155· 
50 x 50 
8,40 

Train N 

30 

40 

~-9 ,_5 
250' 

60 x 60 

9 

!., 'examen ~ t_a.blea~ ci-~~~s permet de constater que la. 

vitesse maximale.~ n~veau train dépasse de plus de troie fois 

oell~:de .l'ancien tra~; sa capacité en tonnes/hèure. est approxi­

mativement deux foi$ plus élevée que celle du tràin A. A ce sujet 
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il convient de signaler que la capacité du train A était à 

l'origine nettement inférieure à sa valeur actuelle. Celle­

ci a été atteinte grâce aux améliorations techniques qui 7 ont 

été apportées. 

2. Dans les caractéristiques techniques des installations 

Les fours à réchauffer 

Le four à réchauffer du train A est un four poussant à une 

zone sans régulation automatique de la température. La 

progressivité et la vitesse de chauffage ainsi que le main­

tien du laboratoire du four en atmosphère réductrice sont 

donc réalisés ~~uellement par le chauffeur. 

L'enfournement des billettes à l'intérieur du four~ réalisé 

par chariot pousseur au train N, est obtenu par serrage en­

tre rouleaux pinceurs au train A. Il·y a lieu de signaler 

que l'ouvrier enfourneur qui commande le serrage des rou­

leaux a son poste de travail situé à proximité de la porte 

d'enfournement. Cet inconvénient n'existe pas au four du 

train N puisque la commande du chariot pousseur est réalisée 

par le machiniste de la grille automatique à partir d'un 

pupitre situé à quelques mètres de la porte d'enfournement. 

Le défournement classique utilisé au train N permet à l'ou­

vrier défourneur d'opérer en position fixe assise. Au train A, 

le défourneur accompagne la barre pousaeuse ettravaille· en 

:po si ti on debout. 

Les cages de laminage 

Les changements intervenus portent sur le montage des cylin­

dres dans les empoises et sur le réglage des ensembles empoises 

cylindres dans les cages du train. Des améliorations constatées 

permettent aux lamineurs de respecter beaucoup plus facilement 

les tolérances de calibrage exigées par la clientèle. 
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On observe également que l'ancien train ne possède pas de 

cisailles· de sécurité comme le train N; tout incident de 

laminage survenant sur le -duo alterné néceasi te de la part 

des serpenteu~s l'utilisation d'une tranche à main. 

- Les bobinoirs et le circuit "couronnes" 

L'install~ti~n d'enrouleme~t dÙ fil de l'ancien train 

comprend 8 bobinoirs. Lès couronnes sont éjectées sur un 

o~nvoyeur puis reprises pà.r un . transporteur à crochets. 

Il ~'Y a_ p~s ~e déoha.rgeur mécanique, le décrochage des 
~ 4 • tl '. ... • 

couronnes est effectué par ·un opérateur à l'aide d'un p~~u 
~ . 
pneumatique équipé d'un ciisposi tif spécial. 

· a·) Répercussion de ces changements sur les conditions d'ex­

ploitation des trains· continus 

Le nouveau train permet d'obtenir le respect ·des impératifs 

de qualité exigés par les industries t~ansformatrices, conditions 

qui ne pouvaient être remplies pa'I' 1 1 ancien train. De plus sa oa.pa.­

cité.maxima.le est·approxima.ti~ement.deux fois plüs élevée que celle 

de l'ancien train. 

D'autre part,- considérant 1 'ensemble des~: secteurs dans 

chaque uni té de- production, on constate· que le nï)Jnbr.e d'heures à 
., ' 

la tonne ramené à la valeur de référence 100 pour le train A décroit 

à la valeur 54 pour le train N. 

Cet accroissement de la production et :de ia prodUctivité 

lié au respect des caractéristiques -physiques· et géométriques des 

produits oo~andés par la clientèle.impliquent nécessairement de 

la. part des ingénieurs oha.rgés de l'exploitation· de la nouvelle 

unité de production la détermination des conditions optimales de 

:production. 
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Ainsi la production proprement dite perd de son importance 

au profit de la préparation même de la phase productive. 

D'autre part la recherche des conditions optimales de pro­

duction pour un produit déterminé n'est pas uniquement soumise à la 

détermination de critères de choix ou de caractéristiques de marche. 

Les ~ariations constatées impliquent nécessairement une s~eillance 

et un contrôle constants qui permettent la.modifioation éventuelle 

des caractéristiques de marche de 1 'uni té de production. 

Ainsi l'évolution technique est-elle accompagnée d'une 

évolution dans les moyens de contr8lè et de surveillance. Ces 

moyens sont intégrés directement dans le cycle normal de fabrication. 

Leur action peut être immédiate par élimination des produits non 

conformes par arrêt des installations ou ne donner lieu qu'à une 

émission d'informations permettant de modifier en temps voulu les 

caracté.ristiques de marche initialement déterminées. Toutefois la 

connaissance exacte de la-qualité du produit fabriqué ne peut être 

env.isa.gée qu 1 au travers des analyses ot essa.is faits en laboratoire 

d'où la tendance constatée d'une coopé~ation de plus en plus étroite 

entre les services métallurgiques et les services fabrication (sta­

tion de contrôle intégrée dana le cycle de fabrication). 

Cette prédominance de plus en plus accentuée de la prépa­

ration et du contrôle à tous les stades sur la fabrication propre­

ment dite ne peut être maintenue que dans la mesure où l'applica­

tion des lois et critères qui ont été définis ne peut êt.re ·perturbée 

par. des agents extérieurs {pannes et incidents dus aux matériels). 

A ce sujet, la décentralisation de la nouvelle unité de production 

a posé à la Direction de la division laminoir le proHlème de l'en­

tretien des installations et des Outillages. La solution adoptée 

a été l'intégration organi~ue deslsecteurs fabrication et entretien 

sous un commandement unique. 
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II. Emploi 

' 

a) Evolution numérique de l'emploi 

Il y a lieu de préciser, au préalable, que la marche de 

1 '.anoien train est a.seni:rée par 6 postes par semaine (une seule 

équipe) .. alors ·que 1 oellé du nouveau tr~in est., ~~EJÙrôe par trois 

équipes sur l7·postes par semaine {6 h- 14 h, 14h-22~, 22 h-

6 h), le poste du samedi 6 h • 14 h étant _réservé à l'entretien 

des installations. 

1. Cadres 5baJ. ternes 

Dans cette rubrique sont inclus tous le~ agents de ma,ttrise 

jusqu'au contremaître en chef inclus qui joui~sent du statut 

d'employé selon la. ola.ssifioa.tion usuelle. 

La situation des effectifs est représentée da.ns le tableau 

ci-après : 

. ., 

1 
Ett'eoti:t 

Fonction 

1 . Train A Train N 

TRAm p"! -- " 

Contrema.!tre 1 3 
PARC -

Contremaître 1 l . 
PA!Ul.CHEVEMENT 

C'1ntrema1:tre 1 

OUTILLAGE - FOURS - TOURS A 

CYLINDRES 

Contremaître 4 1 

ENTRETIEN 

Contremaître électricien ' ·- 1 
Con~rema.ttre mécanicien 1 

Total 
1 

7 l 7 

715/67 f 

' -. 



- 98-

L • exa.'Ilen du tableau ci-dessus permet de constater que la nou­

velle unité de production venant s'ajouter aux installations 

existantes a entrainé un accroissement correspondant (7) des 

effectifs des cadres subalternes. 

Toutefois, il y a lieu de préciser que le train A est compris 

dans une section nlaminoirs" composée de six trains. Les res­

~cnsabilités liées aux différentes fonctions portent donc sur 

l'exploitation simultanée de ces laminoirs. D'autre part, dans 

les anciennes installations, les services entretien n'ont pas 

été intégrés aux services de prod~ption. 

2.Personr.el ouirier (fabrication et entretien} 

1 Les changements intervenue dans les installations de la 

division "laminoirs", dans laquelle cette étude a été réalisée, 

ne constitue pas un passage soudain d'une ancienne situation 

à ~~e situation totalement nouvelle. Il est nécessaire de 

rap~eler que la mise en service de la nouvelle unité de pro­

duction a eu.lieu en mai 1957 : les besoins en personnel ont 

donc été satisfaite progressivement. 

L'histogramme ci-après situe la progression de l'effectif du 

personnel ouvrier affecté au train N. L~s valeurs données 

tiennent compte, d'une part de l'intégration de l'effect~f 

du service entretien propre à la nouvelle unité de production 

et, d'autre part de la majoration (12 %) des effectifs due à 

ltabsentéisme. 
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. . ...... ,~ ,,_ ., 

.......... , 

., ...... .,.1 

279 
Jill 

' 
225 240 241 

! 
220 ''f -1 219 .. 

·186 
161 

-. 
•. 

1 

' 32 49 

l \ 

Avril Ma.i 
19"57 1957 ' 1958 . "1959 ' 1960 1961 1962 . 1963 1964 ~965 

Lee accroissements constatés en 1958, 196.0 et 1965 sont dus 

à la marche à daux équipes (1958) à la marche à trois équipes (1960) 
. 1 ;. 

et à 1'tncidenoe de la généralisation de la semaine de 48 heures dans 

le secteur entretien (1965). 

La. création de,' la. rouvelle uni té de production a. donc provoqué 

·la. création de 279 empJ.:ois _nouveaux. Il~-p~.att intéres~an.t d 1étudier 

·la répartition de ces ~mpl6is entre;les différents secteurs d'activité 

· da·s· trains -A et .. N_.et ~'établir une comparaison entre oeux-oi. 'I'outefois 

·les compàrais~ns qui seront faites dans les lignes qui suivent ne tien-

n·ent ·pas .oompt.a .. du. .. ;pe;rf:f<;>_~el affecté à l'entretien des installations du 

nouveau train et des majo;~ti.~~-s d.i'êffeotif's· 'i:bietf ·à i 'absentéisme. La 

répartition au. personnel précédemment défini est donnée dans le tableau 

oi~a.prè~. 'Il. y a lieu de préciser q~e. les va.l~urs données portent sur 

l'effectif' d'un poste au train A et sur los. trois_ po~tes ·a.u train N, 

toutefois les pourcentages restent comparables puisque la proportion­

nalité de 1 à 3 est respectée dans la plupart des secteurs du train N • 

• ., ... • • ~ ~ •• ... < 
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r-- ---- -~-------------
Effectif théorique (1) 

J 

l 
l 
; 

i Secteurs 

Trai."l Al Train Nf ' % % % "/o 
i 

FABRICATION f 1 1 

Approvisionnement matière 7 15 34 34 
Fo~r à réch~uffar 4 9 4 

t 
4 

Train 25 1 55 39 40 
Evacuation des produits 3 ! 

1 
7 12 l 11 

Evacuation des déchets 6 f ]4_ lL .J...L. -
Total A 45 54 100 101 51 100 

M01'"I'AGE :DlUS CAGES 

' 
71 

' . 

Total B 6 14 7 
P 1~ 'R.A.CPFJ'E"~T 1 

Bottelage 12 71 30 63 
Contrôle réception 2 12 4 9 
Préparation des commandes 2 . 12 13 26 
Pontonniers ___!._ 1....2... 1 __g_ -

Total c 17' 22 100 48 24 100 

EXPEDITIONS _... . .._. . .-...... .......... ~ 

Chargement 3 12 
Pontonniers 1 

41 1 
__2_ -

Total D 4 l 17 9 

OUTII~L.AGE - REFRA.CT 1IRES - l 
1 !_ÇURS A CYLINDRES 

Total E 12 13 17 t 9f l i 

1 
100 l l i f 

Total A + B + C + D + E 84(1) 197 f1o~ 
' J • 1 i 

(1) en tenant compte de l'apport du personnel affecté àux équipements 
communs aux différents trains de la section laminoirs à laquelle 
appartient le train A. · 
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.. ~ .. " ..... 

L'étude. __ o.om:pa.ra. ti ve . entre le train A et le train N perm':Jt ~~a 

constater ·que "la nou"'1alle -uni. t·é"de ·product-ion exige' en valeur 

_rel~tiv~, moins de main-d'oeuvre (rapport des effectifs 1 à 

2,3, rapport o~rre-~po~dant de ia· production .. menàue'lle 1 à 5,5). 
P.ar .ailleurs~ .on obv.erve d4ns la nouvelle installation : 

~ • •• • ,.., • Ill. ..,. ... • • '11'11 j 

~ Une diminution en· valeur relative du personne~ affecté à la 

fabrication .. ·Celle-ai ·.provient de. la réduction du personnel 
1 

· '"tra.in11 (-40 % de· l•1effeotif' production au lieu de 55 % dans 

l~ancien train), de-la diminution du personnel aftac~é à 

1 'évaoua.tion des déchets ( 11 fo d.e 1 'effectif p~oduction- au 
lieu de 14- % ·dans là train A). ~utetois on co:osta~e ~e 

l'approvisionnement matière nécessite beauoou~ plus de 

personnel au tra.~- N (34 % de l~'eff'ectif production a.u lieu 

de 15% au train A), cet aooro~sseQent est dû à l'importance 

prise par le contrôle de la qualité des demi-prod~its (3 .contrô­

leurs et 2 sondeurs ultra-sons) et par la. reprise_·E?n bur0age 

des demi-produits comportant des défauts superficiels (8:buri­

neurs) • 

... Un accroiss·a"~~~t de··~i 1effeot.if affeot'é ·au montage des. cages 

(14 emplois au lieu de 6). 

- Une diminution en valeur relative des emplois dans las 

secteurs ~arachèvement et expéditions ' la mé~aniaation 

a réduit le nombre des emploie a.u bottelage ·mais la prépa­

ration des oorrunandes du train N demande un effectif beaucoup 

plus élevé. 

En conclusion de cette ~tude générale sur 1 1 ~volution des 

effectifs dans·les différents secteurs, il pa~aît intéressant de 

compléter èelle-oi :par le tableau· ai-après qui ·montre 1 'évolu.ti_on 

c·onst~t:êe· d&ns le ·p6éte-élef ·de la production à. savoir le poste. de 

laminage pro:prement' .dit. ·: = ·. 
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EFFECTIF THEORIQUE PAR POSTE 

Train A Train N 

~------------------------~------~------------------------+---~ 
, Fonction Nb 1 Fonction Nb .. 

~-------------------------~----~------------------------~----~ 
Chef-lamineur 

Chef-lcmineur de réserve 

Finisseur 

Lamineur continu 

Serpenteur 

1 Aide-lamineur 

f Ouvrier de doubleuse 

1 Freineur 
1 

Ferrailleur .A. V 

1 

l 

1 

1 

4 
1 

4 

4 
3 

Ferrailleur A R 1 

Coupeur de bouts 2 

Machiniste cisaille 2 

Total 

Chef-lamineur 

Lamineur-finisseur 

Lamineur intermédiaire 

Lamineur-dégrossis seur 

Aide-lamineur 

Cou peur de bouts 

Machiniste pupitre 
principal 

Machiniste sélecteur 

Machiniste cisaille 
volante 

Total 

1 

1 

1 

1 

2 

1 

1 

1 

l 

Les changements techniques constatés ont provoqué la 

suppression de postes particulièrement dangereux et pénibles tels 

que : serpenteurs, freineurs, ouvriers de doubleuse et ferrailleurs, 

et ont permis de réduire l'effectif du poste de 25 ouvriers à 10 

ouvriers. 

Indépendamment des emplois créés dans les secteurs précé­

demment étudiés, il convient d '·observer que 1 'intégration du service 

entretien fuu~s l'organisation générale de l'exploitation du nouveau 

train a entraîné la création de 46 emplois nouve~. 
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·en remarque .égal~mentoque le oont~ôle des caractéristiques 

chimiques, physiques:et géométriques oes produit~ fabriqués imposées 

par la olientàlè.a provoqué. la oréatio~ d'une station de contrôle 

ratta.-ohéé a.ux services méta.llu~gique~.~ Le$ dix emplois çréés sont 

énumérés ~i-après ·: 

Pers.onilel employé · Pe·rsonnel ouvrier 

l technicien d 1essais 

1 chimiste 

2 aide-chimistes (1 par poste) 

--
2 chefs d'équipe (l par poste) 

4 aides (2 par poste) 

Il convient d' obs.erver que le con treS le est ·actuellement 

réalisé sur deux postes (6 h - 14 h et 14· h.- 22 h) mais qu'il 

portera proch~inement sur, les t~oi.s po~ tes. Le fait· ·que le poste 

de laminage de 22 h à 6 h soit actuellement réservé aux fabrications . .. 

moins délicates explique 1 'absence provisoire de contr'5le sur ce 

poste. 

b) 
• • • • ' tt, ~ 

Changements intervenus gans la structure des professio~~ 
~ . ~ 

1. Dans' iè secteui'' pi"oduction . 

- ·Cadre-s ·subalternes. . . .. 

~'évolution.tecf1ique telle qu 1 ell~ a. .ét~:p~rçu.e rem.et en 

csusé l~s notiobs traditionnelles ·da conduite des trains .. . . . .· . , .. 
~t des ~sta.lla.tions. a.nnèxes et p~ là-même _les fonoti.on~ 

qui incombaient~aux·agents de maîtrise. La préparation du . ,. ' ' . 

travail, le contrôle ··sous toutes ses formes et 1 'autOIJla-

tisa.tion sans cesse croiesante des ma.té.rie1s .. ont eu ,pour 

·, ... , ··· · .. conséqu~n-ce .un. glissem~t de.s ;fo.nQtionf$ .. Q._!:)~ çontr~m~î~res 

vers·· toutes les opé;r:-a.tions qui oondi tiennent la fabricat.ion 

· · prt:>prement di te. 

- Personnel ouvrier 

Les postes qui ont.subi des changements de structure notoires 

se situent entre l'approvisionnement des matières et les 

bo bin·oirs. 
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Pour tous ces postes on constate qu'au travail purement 

manuel se ·substitue une fonction dans laquelle l'ouvrier 

doit surveiller, rendre compte par écrit ou verbalement, 

intervenir en cas d'incident sur un matériel coûteux, inter­

préter les ordres reçus directement de son supérieur ou 

indirectement par le truchement d'a~pareils de mesure et· 

de contrôle et a.gir. La responsabilité de ~·~uvri-er qualifié 

(par exemple chef;lamineur ou machiniste princip~!) s'élargit 

donc considérablement et tend à le situer au niveau du 

technicien. 

Si des changements de structure n'ont pas été perçus dans 

l~s ~utres postos, il paraît néanmoins utile de souligner 

que la mise en service du train N a été accompagnée d 1une 

modification dans la répartition des catégories profession­

nelles (voir tableau ci-après). 

Train A 1 Train N 
Catégories 

1' . - .• ' 

% : % 

Ouvriers qualifiés P3 2 3 '5 2 

Ouvriers qualifiés P2 12 14 13 . ' 6 

Ouvriers qualifiés Pl 11 13 17 8 

Ouvriers spéciaiisés 052 37 44 76 41 
Ouvriers spécialisés OSl 1 21 25 68 35 
)!an oeuvres force MF j 1 1 18 8 

Total 84 
~~ 

100 197 100 
,. 
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-L--, é-tuda du tabfea.1:1 oompara;t:if ci-dessus- pe·rm.et de- fa.ire~ 

les oonsta.ta..tinns'~suiva.ntes : 

- Le :nombre des ouvriers qualifiés employés au train N est 

supérieur à celui' des ouvriers qualifiés du train A (35 
au lieu de 25). Tputefois le ·pourcentage par ·rapport à 

l'éffectif total production est nettement inférièUr a.u 

train NJ 16 ~1 alors qu'au train Ai~ est da 30 %. 
La·nombre des ouvriers spécialisés employés au train N.est 

nettement supérieur à oelui des ouvriers spéoi~li~és du 

train A (134' a.u lieu de 58). Le pourcentage par rapport ~ 

l'effectif total production donne ·76% au train N et 69 % 
au train A. 

Une analyse plus f'.ine de catte réparti t~on est reprise oi­

_aprèsl secteur par secteur : 
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p 3 p 2 1 p 1 
1 

OS2 
1 

os 1 
1 

~~ F i r~ F ; o Sl l OS2 1 p 1 T p 2 

1 

l 1 j 
1 

!FABRICATION 1 
1 1 ,. 4 Il 2 Apprnvisi')nne- 1 

1 
1 

ment matières · 
1 

1 

3 J i Four à réchauffer 
7 , 17 i Train 

1', 3 i Ev 
t 

1 
: acur..tion des 

1 

1 ':pr·:·dui ts 
·

1

, 2 ,. 3 l !nvacuaticn des 
i !déchets 

6 
6 

1 

120 
1 
\ 
j 
i 
1 9 
j 

i 
1 3 

' ! 
i 

l 
! 13 
1 

t 15 

1 6 
i 3 t 
i l 

1 

4 
3 

i 

4 j 26 1 5 JI! 1 ;Total ~ 12 l32 1 37 : B 

1 

2 311 1 ~~ !:~::~G: ])ES CAGES' ! 3 1 5 14 

1 1 e 

f 1 1 , PAP.:.CEEVE!®CT i l 
, i 12

1 

~~~ Bottelage 6 I23 If 1 1 
j 2

1 
1 ContrBle réception 1. 2 21 f 

~ 1 Préparation des ,. 1 

l 

p 3 

1 3 

1 
1 1 

1 
f 

t 

i 
1 l 

1 i 1 i 1 commandes : j12 
t J 1 f 1 Pontonniers t' ! ~ 1 i i 

! 1 ---~------+~--~--~--~ 

~-~~ -.,...~--~t: -Lll. -.;....!. 1-23---r-:!. - ~:::I:IONS 16 1, 255 i 16 ~~ • 1 1 

l l' J · Chargement l 7 1 

1 -__,,....___,..·--....!-l~f _ __,I __ JPontcnniers 1 i ? f i 

; l j i 2 1 2 i !Total ]) 1 ~~ 5 !12 t 1 i 
' ' 1 Il )OUTILL::..GE - 1 i t l 
1 li J ff(ËFR,\ c T.:':ciF.E - 1 1 
j i l , 'l'OURS :.~ CYLDŒRES • 1 i 

! 1 1 2 4 ! 4 1 1 1 fTota1 :!TI 1 3 i 6 5 2 1 1 , 

~--~~-----~----------~--~-~--~---r-~---l 
! j 1 i 1 l 1. t 1 t t : 1 
12 i 11 l 37 ! 21 1 1 iTotal A + B + C +, i l î 1 ' t 

1 
1 1 i ID + ID 13 163 l 7 6 ! 17 13 5 1 

·~~.,~ ..... ,;_--!.._....;__..J-__-..i._~-~-------...!.----------....:i---" 
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L'examen de ce table~u ~ermet de .constater que le pourcah­

t~e d'ouvriers qualifiés par eec,eur et par rapport à l'et~ 
' l ' ..... 

feo.tif t~ta.l: de oh.a.~e s~oteur est , 

. Fabrication :. 20·% pour train N - 29 % pour train A 

Montage des cages :42% pour train N - 98 fo pour train A 

Parachèvement a 2 fo pou_r t:r:ain N - 0 % pour train A 

Expéditions : 0 % pour train N - 0 % pour train A 

Out il lage...:.. : 50 % pour train N - 58 t~·. pour traJ n A 
Réf.rao-taire·· -· 
Tours .à cylindras 

Les ... changements -survènus dans la répartition des catégories 
. . . 

professionnelles ne so~:t . ..P~S cille ~ u.n,. .. abaissemen:t . des .. catégories 
• .. .. • • • •• .1> • ...... • 

professionnelles pour des postes analogues :_mais pro~iennent, 

da.ns la plupart des cas, de· suppression de -poste-s particulièrement 

dangereux et pénibles (serpenteurs P2). 

Il ~araît intéressant de signalér que ie nouveau train permet 

d'employe~ un plus grand nombre d'oùvriers, ·sans·formation pro­

fessionnelle formelle, à des tâches permettant d'accéder, en 

fonction de leurs aptitudes,· à des catégories professionnelles 

supérieures_ ( aid.e~on:beurs ... de. CMes, aide-lamineurs). . 

Toutefois, l~s comparaisons faites~p~~c~demment ne tiennent 

pas oo~pte du seoteur entretien. 
~ ·' 

2. Dans le secteur entretien 

La commande des insta.~latiol'ls nowallee ainsi': que la nature 

même des a.:ppa.reillages qui. assurent 1 'aut.omatisme des opérations 
.. . ' . ,.,'. ,: . . . . .. ,. ~ 

ont rendu solidaire~ des professione qui pouvaient sutrefois 

~i~ séparément -(mécanio~ens~électrioiens). 

]e plus, l'évolution des méthodes d'entretien et l'intro­

duction de l'entretien préventif font apparaître avec plus de 

netteté deux catégories de travaux : travaux de routine et de 
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surveillance qui peuvent être exécutés par des ouvriers ayant 

une qualification professionnelle relativement faible (aide­

ajusteur de tournée, graisseur, surveillant de lubrification) 

et travaux complexes comportant de iarges responsabilités 

qui nécessitent de la part'des ouvriers des connaissances 

développées (chefs d'équipe, ajusteurs de ~our.née, électri­

ciens de tourpée). 

Le tableau ci-après précise la tendance constatGe. 

: 

Train N 

Catégories 
Nombre 1 % 

d'équipe P3 1 15 
Ouvriers qualifiés P2 11 24 

Ouvriers qualifiés Pl 10 22 

Ouvriers spécialisas OS2 14 31 
Ouvriers spécialisés OSl 3 6 

Mano.euvres M F 1 2 

Total 46 lOO 

Il est intéressant de souligner que dans le secteur 

entretien l'effectif des ouvriers qualifiés représente 61% 

de l'effectif du secteur. 

3. Dans les services métallurgigues 

Les dix emplois qui ont été créés. dans oe service appar­

tiennent aux catégories professionnelles suivantes : 4 em­

ployés, 2 ouvriers qualifiés Pl, 4 ouvriers spécialisés OS2. 
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la. crértion de la nouvelle unité de production a 

la crée.tion de 260 emplois (chiffre basé 

théoriques répartis dans les catégories 

7 contremai:tres 
4 employés des services métallurgiques 

65 ouvriers qualifiés 
165 ouvriers spécialisés 
19 manoeuvres 

sur les 

suivantes) 

Les trQis premières catégories représentent sensiblement 

30% de l'effectif global. 

o) Chang_ements intervenue dans l'a qualification de la main­

j-'oeuvre 

1. Dar..s les secteurs de production 

Les comparaisons qui ont pu être faites entre les deux 

trains A et N montrent la différence fondamentale qui existe 

entre ces deux unités lorsqu'on met en parallèle les moyens 

de c~ntrôle et les méthodes de laminage utilisées dans celles-ci. 

Di dans les deux installations considérées 1 1aote de produ~­

tion proprement dit est précédé.· par un ensemble d'opérations 

qui le conditionnent, il apparaît que les moyens de contrôle 

mis en place eu train N facilitent l'obtention du produit 

désiré (contrôle aux ultra-sons - contrôle de la marche du 

four- contrôle de la température de laminage, etc.). Tou­

tefois 1 'utilisation d'appareillages de contrôles, ·de mesures 

et de réglages et l'interprétation des résultats .fournis par 

ceux-ci ~xigent, au niveau des contremaîtres et ouvriers hau­

tement qualifiés, d'une part des qualités mentales nécessaires 

à l'assimilation des connaissances techniques complexes, et 

d'autre part, un sens critique développé. 
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'On observe éealement que lea cha.ngoments intervênus dens 

les méthodes de lam-inage ont provoqué, pa.r exemple, le.· sup­

pression des opérations de serpentage manuel et ont donné aux 

ouV"riers q\li occupent des postes similaires une mission de 

surveillance. On peut a.~ettre q~e le lamineur puisse rece­

voir une formation rudimentaire lui permettant d~exéouter 

les consignes qu'il . do~ t obse_rver. Si cette fo:rma.tion pe,ra.ît 

suffisante pour le personnel à niveau de qualification bas 

qui assure .la. conduite des cages et la surveillance, en 

revanche. ell~ doit âtrè au 6ontraire plus développée pour 

lee chefs d'équipe et les ouvriers hautement qualifiés. Ce 

personnel doit pouvoir embrasser l'ensemble des opérations 

effectuées par les matériels de production pour pouvoir agir, 

prendre les décisions qui permettront de rétabl~r le proces­

sus de production qui aurait .été troublé ou pour éviter la 

~~étérioration du p~o~i~ .o~ du maté~iel. Ainsi peut-on expli­

quer la tendance constatée de donner aux lamineurs, au tra-
. . .• ",.: . 

vers d'une formation sanctionnée ··pa.r un C.A.P., ·un· niveau 

de oonria.iss~oœ techniq~es i~u~·~ pe~etta.nt 'd'aocéder à. une 

qualification supérieure. 
.. ._ ' . .... . . 

.. : ~ plus les mécanism~~ a,.s~ervis et aut?ma.tisés amplifient 

le~.-. c~p?oc.i tés m?trices des ouvriers (machiniste~ - l.amineurs) 

mais.égale~ent les.oapaoités sensorielles ~t in~ellectuelles. 

· · Tou~efoie ·à., l~ pe::rception dir~cte ~e 1 'action ou du :phénomène 

sa~~bstitue ~e .P~roeption~à distance traduite par un codage . ' . ' . . . . . ' :. : . '~ 

.. . par. yoy..antf3 lupd.pe.ux (.t,ab~e.aux lumineux ?-ndiquant 1 'utilisa-

_ti.on de~ v~~ines ~ l~~a.g~ .. et des bobinoirs). Ces installa­

tions demandent donc une attention soutenue et dispersée et 

~e rapidité de réaction. 
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De 1 'introduction de m~oanismes automatisés natt une 'J.Utre 

fonction que l'on désigne so~s .le _nom de_ mémoire. Celle-ci 

prend la forme ,des appareils d'enregistrement qùi' indiquent 

indirectement quel trai ~ement. doi·t· subir 1 ':information. Dans 

la. oondui te du four à réchauffer c 1 est· à 1 'homnie · qu'·est confié 

le reSle d'identifier ou d'interpréter les signaui et. d.'.!:.&!l: 

selon un programme adapté à la technologie d:u matériel. La 

fonction de. surveillant vient compléter les tâChes p~éo~dem-
• • • (. t 

ment définies dans celles-ci; 1 'opérateur· 'do'it d.iteoter 1~ 

signaux qui symbolisent lee ~tats.anormaux.du processus.contrôlé 

et provoquer soit l'arrêt du syst~e, soit une action sur une 
• ~ io \ • 

commande : il s'ensuit pour l' OP,ér.à.tË~ur la. ·n-t§6essit-é ·d'être 

toujours vigilant. . 

2. Dans le secteur entretien 

La. complexité dea installations nouvelles liéa. à l'appa­

rition de mécanismes asservis par des matériel$ appropriés 

ont entratné le recrutement d•ouvriers qualifiés et hautement 
.. 

qualifiés"· pour les emplois d • ajusteur et d'électricien. A 

ce sujet, il y· a. lieu d.e souligner, à. nou'V'eau, que les caté­

gories professionnelles (0Pl,-·.OP2 et OP3) représentent 61 % 
de l'effectif total du secteur entretien. 

Promotion 
,.a~ 

. , .... ~ ~ .. 
L'effectif néoessa.ire à la· composition des deux premiers 

postes, soi~ 180 personnes, a été choisi dans une proportion de 

85 ~ ~~i le personnel de l'usine de Rombas. Ce choix interne a 

permis la promotion de 45 ouvriers à une catégorie professionnelle 

su.:Pêrieure. 

Il paraît intéressant de signaler que deux chefs lamineurs 

de l'ancien train ont été promus contrema.ttres, après trois années 

da service au nouveau train, qu'un machiniste de cisaille volante 081 
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lu truill .~.·l. est actuellement lamineur-finisseur (OP2) du train N 

et qu 1un m~~oeuvre MF est devenu lamineur OPl. On notera également 

qu·e le futur chef de fabrication (35 ans) est un ancien ouvrier 

électricien, .ti tu1aire du C.A.P. de bobinier et de dessinateur. 

La création de la no~velle unité de production a donc pro­

voqué un mouvement de promotion, d'une part à 1 'intérieur de la 

division laminoirs et d'autre part à l'intérieur des différents 

départements de l'usine de Rombas. Une telle promotion est d'au­

tant-plus avantageuse pour le personnel que la nouvelle unité 

exige aux postes-clefs une main-d'oeuvre particulièrement qualifiée. 

e) Evolution des cond.i ti ons de travail 

1. A;pti tudes requises 

La conséquence immédiate de la modernisation des instal­

lations a été la réduction de l 1 effort physique nécessaire 

à l'accomplissement de certaines tâches. La conception des 

installations et l'implantation rationnelle des postes de 

travail ont permis de mécaniser des opérations qui, dens les 

installations anciennes, étaient effectuées manuellement t 

serpentage, déchargement des couronnes par palan manoeuvré 

à la main, approvisionnement de la grille d'enfournement, 

enfournement semi-ma.nuel du four. 

D'autre part, les aptitudes requises pour certains emplois 

créés (personnel de contrôle des services métallurgiques) 

ont permis d'affecter à ceux-ci des ouvriers diminués phy­

siquement. 

En revanche, les postes de travail dans lesquels les 

fonctions da surveillance se sont substituées aux tâches 

manuelles (machiniste de cisaille volante par exemple) 

demandent de la part des ouvriers qui occupent ces postes 

une résistance certaine· à la monotonie et une vigilance de 
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1963 
1964 
1965 

5,68 
7,20 

5,65 

3,65 6·,~·6·~ -r:·: :. ~;;·:. ~~,99·· ~ .... ' 

.3, 80 J. · .. 7 '*O. , ... , 1i ... ,,11,.77 
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2,40 6,20 1,51 
• !' •• ," •. . 
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Lee ~car-t.- oo:riilt&t&·'· $ttre t~a ré8ulta1fs· obtenus .·dana lea 
~ ~·it.ée~ eOrit.-'ciüë'"tj·:J:â:··süli'Preë.eion; ·a:•·aa;plois ooraportu..t 

~· risquee ·noioti-t&à :d"~®id.en~s·; i: eè~teur.s, ,·auvrie~s ... 'de 
~ . . . '. . 

dou.bieuëes;·· f'reùletJi.·~4 ~ f'erràillear&:.;AV :e.t·~~~ •• D.~tautre :;p~t 
11,~· ~~itel:i., 48 .. êolat&ti~r.!q,Ue ào ~~·aes--·o\1v:riè'r.â toomp,osal\t,~·"' 

'. ·fV ... , .. ... 

1 .,quipê è1è laminace de i 'ancien train manipi.Uent· mas··~ 
"' ' r .. ~..... . ,.. . ~ ... 

dtrl ta chà.Uds en· mottveme;nt alors que. aana le 1lOUveau. ·train 

aucun membré de 1 'iq,uipe n'est en contact direct avec le 
produit. 

On observe également que la plua grande attention a êté 

aooord4e 1 la question dea circulations 4e personnel A ... 1 'in­
t4ri•ux- dee b&t imenta du nouveau train en particuli•:r un 
système de paeeerelles aériennes évite les paaeaaea aux 

points dansereux~ 
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.• 2· :i:- Jl.J· x_a: -=.u nJUTe.J.t.. trein comme oelul de 1 1 a.no~en train 
11é:'1é::'ioi~ 1E: la., .. a.'x>~ spacie".l.X, de salles d'eau et de réfectoire• 

bien aménagés. 

3. Faoteye cl1ambian-.;e 

La question des ~bi~ces ph3siquea a été pr1se en consi­

dé::-a.tion lors de la. conception des b&timenta. On constate par 

rapport au~ oonditiona de travail existant ·dana l'ancienne 

installation : une amélioration de la ventilation des zones 

chaudes, un chauffage des loça.u.x par aêrothermes et la_. :réalisation 

de 1 1éclairage naturel dane les halles. 

:> 1 ~tra Pu-t; dànQ le bu\ de réduii-e le volume des br\lits 

re~ç.,,_s à 1 fj ntér.i('u.,.. des bltim.ents de la nouvelle uni té, il est 

; ntéreqsa.nt dE' figna.ler ..l' i:nitiativé p~iae par la. direction :du 

servicq de suppl'imer leet·a.vèrtisseura 8onores et de les remplacer . . .. 
par des Sl.~&llX lumineux. 1 • 

·:, 1oraanise..tion du tra:Ja.il 

1. OrséWiÇaJ!!YE!.,._de la section 

La création de la. llouvelle unité. ~ production n•a pas 

pro·."'quê de rt~difica;tion dal1.s 1 1orpmcr~ de la division· 

"laœinoira". La. seetion 1'nouveal\ train'* eat simplement venue 

s 1 ajouter aux autres sections .. de la di vision. Mais on doit 

noter que 1 1intégration organique fabrication-entretien a 

int~du.i t la fonction 1'entretieb.1' dal1s 1 'organigramme de la 

section. Celui-ci se présente dé la ma.nière suivante : .. 
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L'implantation d~s postes de travail en regard du cycle 

de la fabrication a été particulièrement étudiée. Leur situa­

tion par rapport ~·matériels comportant des facteurs de 

nuisance (chaleur, êblcuissament, fumées) a été examinée, on 

constate pa.r exemple que les postes de oommand..e de 1 'enfour­

nement et du défournement du nouveau four à réchauffer se 

trouvent éloignées cle la source de ohaleur que constitue oelui•oi. 

D'autre part, on constate, par- rapport à. 1 'an:cienne instal­

lation, une augmentation du ncmbre de poste,s permettant de 

travailler en position "assis". Les ouvrier's affectés à de 

tels postes assurent l'exécution ~es opérations dont ile ont 

la charge à partir de pupitres de commande disposés, soit dans une 

cabine placée en surélévation par rapport à l'ensemble du 

train (machiniste principal - machiniste de la grille auto­

matique) soit au sol (machiniste du sélecteur de veines -

maQhiniste de cisaille volante - machiniste des bobinv~rs). 

III.-,.'Fonnation professionnelle 
. ' - . 

~ 
a)' 

production ·.~· 

1. Cadres suba.l temes 

La sélection des cadres subalternes doit être vue au tra­

vers des trois périodes suivantes 1 

- Période de la mise en service du nouveau train (1957) 

La sélection a. été faite parmi les cadres su bal ternes de 

1 'ancien tr~in en fonction de leur valeur technique, de 

leurs qualités humaines et de leur aptitude au commandement : 

un· chef de fabrication (60 ans), .deux oontre.mattres (45 ans) 

ont été choisie suivant ces critères. 
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- I§~!...!~~.9~!...!.J.t.<?i!J.2J:J.i~.!. ( 1960) 

Le ·personnel de ma!trise ·a. été complété en nommant .. d'une 

part 2 ohèfs-la.mineure, venant da 1 t ancien train, qUi ·avaient 

··' 

été mutés da.ns la nouvelle installation en 1957, et d1a.utre.· part 

un ancien ouVrier.électrioien (c.A.P. de bobinier) devenu dessi­

-~teur { C .A..P. de dessi~teur l qui a été promu oontremaitre après 

deux années d'êtud.Ss à 1 1Eoole de sidérurgie de Metz. Ce contre­

mattre (35 ans) doit 3tre nommé incessamment chef de fabrication. 

- ~~iode actuelle 

TOute promotion au rang d'agent .de -ma!trise est déso~~s 

soumise aux·oonditions suivantes· : le tutur age~t de mattr:ise 
d.oi t poeeéder le c .• A.P ~- de lamineur et avoir sui vi pendant deux 

années les cours .de l 1Eoo.le de . sidérurgie de Fameck. ~e~te :for­

atation ·est sanctionnée par une promotion au rang d'ouvrier 

qualifié P3. La nomination at;.- poste d'agent de. rtattrise n'in. ter­

vient que quelques . années pl~ tard. 

2. Perso~l oli~ier · .. 

On.estime' que!l 1effeotif n~cessaire à la marche à trois 
. • 

. ~.~.une sél~otiq~taite parmi les meilleurs ouvriers de 
. . . . 

l'~ien train oe~i ~eprésentent 6% ·de l'effectif 
• ' • J 

total de la nouvelle unité, 

· - par un apport des autres départements de l'usine 

SIDELOR-ROMBAS, 54 'fo de 1 1 effectif total, 

- par 1 'embauchage, 40 %. 
Réada.ptati.on 

.· Un sta&e de .t~is- ... sein?ines a été . o~ga.nisé d.a.ns des usines fra.n-
• • •• • 1 

gaises équipées de trains continus à fil pour les cont~ema!tres 

séleotio~é~ ~11: .. 19~. ._ 

La réadaptation de~ autres.oontr~ttres a é~~ faite sur 
· ··plaée à la :mise en· servi:.oe des installations. Cette dernière 

...... .,, . 
forme de réadaptation a été •galement suivie pour le personnel 

ouvrier venant de 1 1anoien train. 
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:t~E-'~1r!l.Z~S?.:t:·eqs~~~--~ At a~~~ion au travail des 
nouveaux ouvriers 
--~ ....... .._. ...... ~.-, ........ 

La grande majorité du personnel de production est constituée 
d'ouvriers formés dans la nouvelle unité. Les ouvriers sont engagés 

comme os, ils ont la possibilité d13tre promus, en fonction de 

leurs aptitudes à des postes de qualification professionnelle 
supérieure. 

T~utefois cette formation est apparue insuffisante pour le 

personnel destiné a.u train proprement dit, .aussi la direction du 

service a~t-elle demandé en 1964 au centre d1apprentissaga de 

l'Usine de ROMB.AS de créer une section préparatoire .au o.~P. de 

lamineur. Celle-ci comprend 7 élèves en première année et 4 élèves 

en seconde année. Les cours de technologie sont donnés par les 

incé~ie~s de la division laminoirs. Il paraît intêressa.n~ de 

souligner que quatre ouvriers du nouveau train suivent volon­

tairement ces oours et panseront également 1 1 examen du C.A~P. 

On note avec intér3t l'initiative pr~se depu;a 1960 par la 

direction de la division laminoirs à 1 'égard _d~s nouveaux embau­

chés. Lvant de pa.:r·ticiper activement à la vie de la di vision 

tout noUN~l embauché reçoit quelle que soit son affectation une 

formation obligatoire de quatre jours. Cette formation axée sur 

les problèmes de sécurité est donnée par l'agent de sécurité de 

la division. Le programme de ces journées est con9U de la manière 
suivante : 

~~!re j2...~n!! : visite de 1 1usine et sensibilisation aux 

probl~mes de sécurité soulevés par l'utilisation du gaz.· 

~._BXième .journée : les laminoirs; les différents matériels; 

les prod.ui ts, les défauts, le parachèvement 1 les risques 

d'accidents. 

~~~!me j~~~: les manutentions : :formation gestuelle -

visite du nouveau train à fil. 

Quatrième journée: questions sociales et révision générale. 
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Il y a lieu d'ajouter que le no1~vel embauché er~t ~-~ ... :..:~-.J.:;, 

à 1 'occasion de oes visites, a.u responsable du s~c-t::e1.lr d'Ws lequel 

il sera affecté. 

2. E.ersonnel d1enjretien 

La. tendance oonstatée:a.u tra.vers des changements intervenus 

dans la structure des professions préoise lés besoina de ce secteur 
e_n ouvriers qualif_iés et la. nécessité d'une ·torma.tion professionnel­

~~ au moins équivalente à celle d~_C.~P. da mécanicien en méoani~~e 

g~néra.le ou du C.A.P. d'éleotroméca.nicien •.... 

3 • .fe.I.f!2!!!!(:Ù dj!J!!..:tz.ipes mêtëlt-cr!lru! 

· .. Le r81e des techniciens dos services métallurgiques n 1 ~st pas 

seulement limité à la constât~tio~ des ~araot,éri~tique~ finales du 

produit fabi-iqué. Leur ohainp ... di action· est beaucoup plus vaste 

pUisqu'ils doivent-~oonseillé~ la clientèle dans lé 9hoix des :proC:uits, 
. . 

définir les spéoifiaations et les·oonditions ~e fa.brica~ion èeA pro-

duits, examiner les ré~ultats ·obtenus·p~ la fabrication, définir la 

destination du métal et étudier, le cas échéant, les réclamations 

de la clientàle. Il apparatt donc que si certaines t8ohes répétitives 

telles que les prélèvements et les essais d'écrasement, peuvent 3tra 

confiées à. un:personnë1'"sans to%-tq.atio~ p;:.ofe~~i~nnelle formelle, il 

n 1 en est plue de m3me pour le ~rso~~l ... qvi ~de-Vra. a.ssuner les 
... ·~ .. • .... ....... • ••• - ...... ,~ •• olt .. ,. ~ ' 

fonctions définies précédemment., d 1 où la tendance consta.tée de 
._ ., .1 '··.· ••• '· : 

recruter ces .tec~ciens.à .un.nivea~ au moins é~_à· c~lui du C.A.P. 

d1 a.ide-chimi~te e~. ~~-~ompléter, ~s le service leur for~ation 
initiale. 

., 
.. .. ;f. 

: \ . 
IV. Sala.j res 

a) 
' 

Les §..vstè!!l2S de fixation et de cal cul des sal.'lit:,~!! · · 

Les sa.la.ire·s· du personnel sont' établis à partir _d 1_un ~aux 

horaire-fixe· (salaire au tem?s). 

La détermination du niveau des salaires _pour. les différentes 

. oa~ég6ries'profeseionn~lles est fixée par la convention colleot~ve 
·en vigùeur. 
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Lfétude da niveau des rémunération a été abordée en excluant 

toute notion ~e majoration quelle qu'elle aoit.(heures supplémen­
taires - foux continus - travail des dimanches et jo·-u.:rs fériés ••• ). 

Le salaire horaire de référence est celui du chef-lamineur du 

train N. 

Les cocpc.ra.iso~1s qui sont faites dans les lignes qui suivent 

tiennent o.o'npte de 1 1 imposai bi li té qu 1 il y a de comparer certains 

postes de travail entre eux. 

Dans le but de percevoir 1 1 orientation prise par les salaires 

à la suité des changements intervenus, on a recherché, au premier 

stade ;le 1 'étude, à. compar.ei_" les postes qui ont. été particulièrement 

touchés pa:r- 1 1 évolution teolmique puis, dans un second stade, on a 

situé les deux secteurs ·qu.i ont été créés par rapport aux ·postes 

les plus représentatifs (laminage). 

Les comparaisons· qui ont été faites sont présentées ci-après : 

Equipes des Fows 

Salaire Horaire ( 1) 
Professions 

Train A Train l1 

Enfourne ur 68,~ 69,8 

Chauffeur 72,8 73,8 

Défourneur 69,8 70,5 

(1) 100 =Salaire horaire du chef-lamineur du train N 

On constate que la mécanisation des opérations et la diminution 

de l'effort physique requis n'ont pas entratné une réduction du salaire 

horaire. D'autre part la régulation automatique du nouveau four n'a pas 

provoqué la diminution du salaire de chauffeur. 
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'" 

E'q u i P e s de 1 ami nage 
... 

' Train A 1 Train N 
--

Salaire' Salaire Professions hoi'aire Professions 
(1) 

horail~e 
. 

1 

1 Chef -la.':lineur 97,6 ' p 3 Chef-la.minetl.l;' p 3 1 100 
; 

Chef-lamineur réserve p 2 87,5 Lamineur-finisseur ~.2 89,7 
Lamineur-finis saur F 2 ·- -87,2 Laoineur-intermédiaire p 2 87,1 

.. 
Lamineur-continu ' p 2 87,2 Lamineur-dégrossisseur p 2 85,7 

·. 

Sorpenteur .. p 2 . 86,5 l.lo..ohiniste principal p '1 76,6 
Ai ete-lamineur OS2 72,6, Ai cle-l~11ineur .. .. OS2 71 
Nachiniste-cisaille OS2 70, 1. 11aohiniste-ci~c,ille OS1 68,6 
Ouvrier doubleuse · OS2 i 69,7 Hachiniste-sé}.ectour OS1 68,6 
Frein<;; ur OS2 . 69., 7 Coupeursde :bouts_ OS1 62,8 

Ferrailleur OS2 69,7 :. ~ 

Coupeur de bouts · · · ,, 082-· .. 69,7 ... 
1 

( 1) 100 ·=··Salaire horaire à.u chef-lamineur du train U. 
.. .. 

La distorsion constatée entre les deux méthodes ~e laminage 

~- · · · në p~rm.ot pas, à partir du t~bÏeau ~récécl8nt, de faire des comparaisons 

valables do profession à profession, toutefois si on établit la moyenne 

·- 'pondéf.ée ·des s:alaires ho~n.ires pour chaque train, on conste.te qua la 

moyenne du trafn '!if est ù..e '78, 1, ·n.lo~s que celle du train A est de 75,4. 

On observe au surplus qùe 5o % dos. postes du train N s~nt ·rémunérés à 

un salaire horaire supt3rio~· à '75,"4, moye:nne du train A alors que ce 

pourcentage s'établit à 32% pour l'~1cien train. 

··D1 ~autre p~t· il p~a~t· i~téross6-nt de signaler cnie lès postes 

qui ont été supprimés par sui te des changements· de méthodes de la1li­

nage, exception faite des sorpenteurs, ét~ient rémunérés au salaire 

horaire inférieur, - 69,7- on ·peut citer à ce sujet les ouvriers QO 

doubleuses, les freineurs et les ferrailleurs. 

i 
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[ Personnol d'Entretien 

Professions Salaire horaire 
train N 

f 

1 

r-----------------------------------~-----------------1 
Chef d 1 équipe 

Premier monteur de cages 

Electricien de tournée 

Ajusteur de tournêe 

Electricien d'atelier 

-~us~eur d'atelier 
Electricien de tournée 

Ajusteur de tournée 

E:a~·t ... i~:i.en d' c..tclier 

Aju3teur d'atelier 

DBuxjème monteur de cages 

Aide-ajusteur de tournée 

Aide-ajusteur d'atelier 

p 3 
p 2 

p 2 

p 2 

p 2 

p 2 

p 1 
p 1 

P.. 1 

p 1 

p 1 

082 

OG2 

97,5 
82,5 

81,8 
81,8 

81,4 
81,4 
78,3 
78,3 
75 
75 
75 
72 
70,2 

L'échelle des salaires du personnel d'entretien a été établie 

en prenant la moyenne horaire correspondant à chaque catégorie 

professionnelle dans les deux professions considérées (ajusteur et 

électricien). 

Coüeidérant d 1une.part que lteffeotif. théorique entretien­

électrique et mécanique s'élève à 46 ouvriers 'et que d'autre part 

le pourcentage d'ouvriers qualifiés représente 61 % de l'effectif 

de l'entretien, le tableau précédent permet de faire les consta­

tations suivantes : 

- A catégorie professionnelle identique le salaire horaire des 

ouvriers qualifiés d 1entretien est inférieur à celui des ouvriers 

qualifiés de fabrication, en revanche le salaire des ouvriers spé­

cialisés de l'entretien est supérieur à celui des ouvriers spé­

oialicéo de fabrication. 
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• I.e salaire horaire moyen des ouvriers qualifiés (61 % C:e : 'et·_J:>0 1 ~­

tif) est aupérie.ur. à. la moyenne, pondérée des salaires hora::~.res 

de 1 1 é«JUipe de laminage du train A. . 

-43% du personnel .de l'~ntretien perçoit un salair(=~qraire 

supérieur à la moyenne pondérée de~ salaires. ho~a;res de l'équipe 

de laminage du train·N alors que cette propo•tion.s#établit 

à 40 ~pour les. ouvriers du train N. 

' 

Personnel des .. services métallurgiques 

Professions Salaire horaire 

Chef d • équipe p 1 82,01 
Chèf d' éqiupa p 1 1. 77,93 
Aide ,. OS2 75,89 
Aide 082 71,59 
Aide OS2 70,68 
Aide . OS2 '10,46 

L'étude du tableau précédent permet d'observe~ qu~ les 

empl~~s qui ont été qréês par les services métallurgiques ont, à 

catégorie p~fe~~ionnella éga.le 1 un tc:wx supé_rieur .à ce:ux de 

1 1équipe de laminage. Toutefois il .semblo qu 1il faille tenir 

compte des garanties de salaire ou des mesures compensatoires 

qui auraient pu 6tre prises en faveur des trava.illeurs handic~ 

pés affectés à ces postes. 

V. Collaboration entre la direction et le personnel 
... . ' ' ............:...-- ..-.-

• ' . :. t 
• 1 

a) E~tioiRation ·du person.~el aux projets oonoernant los ·i~dvations teohn~es 
Dans· le ce.dre des réunions du oomi té d'établissement, la 

direction a communiqué au pepsonnel toutes les info~tions relatives 

aux innovations techniques projetées en ou cours d'exécution. 
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Bien que le nouveau train ait été conçu par une sooi~té 

affiâricaine, la participation effective de cette société à la 

construction de celui-ci, n'a porté que sur la fourniture des 

cage·s finisseusGs et des bobinoirs. La. construction du groupe 

dégrossisseur, du train intermédiaire et des autres matériels 

a été confiée à des· sociétés fra.rtça.isès. 

L'étude des installations et des b~timents a été réalisée 

dans l'établisse1nent visité. Celle-ci a nécessité une collabo­

ration êtroi te e11tre la direction, le~ ingéni_!3urs et les èa.dres 

des différents services. Il apparaît donc que le personnel 

subalterne des services techniques (bureau d'étude - trav~ux 

neufs) a participé, au stade de l'étude, à la réalisation de la 

nouvelle unité. 

L'importance des t~avaux et le court délai donné à l'exé­

cution du projet ont motivé la décision de confier à dea sociétés 

extérieures la construction d'un nouvel ensemble et la mise en 

place des différents matériels. Toutefois la supervision des 

travaux a. été assurée pa.r les ingénieurs de l'usine de RONBAS. 

b) f2:!'.l~~~i2.!!..~ la JJ:él~&:~tion du 12ersonnel à l'élaboration des mesures 

~.2!1..5L~.W~~~ la P.9 illJ.!l!!e d~ p~~2.E~l 

Los mominations et les promotions qui se sont produites à 

l'occasion de la misa en service du nouveau train ont été ·faites 

én plein accord avec les représentants du personnel. La parti­

cipation des délégués du personnel est régie par la oonve~tion 
collective en vigueur. 

VI. Résumé· et remarques finales 
--------~------~~~~~ 

La présente étu~e a permis de dégager un certain nombre 
d'éléments caractérisant la tendance do l'évolution dans la 

section "trains continus à fil" de l'établissement visité : 

a) Aspec~ économiques et techniques de la nouvelle installation 

On constate : 

~ une augmentation de la vitesse de laminage (30 m/s au lieu de 

9 m/s) et par là un accroissement de la ca.paci té maximale 

(40 t/h au lieu de 22 t/h), 

1J :d.€.7J.. 
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- une augmentation .du_. poids da s. couronnes ( 250 I<-e a.i.t. ::::.(,il 
de 155 kg), 

-la mécanisation des op~rations relatives à l'enfournement 

des billettes ct aux déchargements des oo~onnes, 

- 1 1 intégration du contrOle "qualité" da.n.s le oyole de 

fabrication, 

- l'intégration organique des secteurs production et entra­

tien, 

- une amélioration sensible de la productivité. 

b) bloi · 
-. la modernisation des installa~ions a provoqué 

- la création da 260 emplois nouveaux, 
· - la. promotion immédiate do 45 ouvriers, 
-une auimentation en valeur absolue de l'effectif 

"ouvriers qualifiés"·, . -

- une diminution des effectifs aux st~s centraux de la 

production - train dégrossisseur, train intermédiaire, 

train finisseur -, 

- une augmen~atipn des effectifs aux postes périphériques 

·(approvisionnement dos matières - expéditions), 

-l'apparition ~de ·postes de techniciens (services mstaJ.­
lurgiques) , 

-l'élargissement des connaissances techniques requises 

pour les fonctions liées au poste de contremattre et 

de ohef-lamineur, 

- le déplacement des aptitudes requises du plan physique 

au plan caractériel et intellectuel, 

- la diminution des risques d'accidents, 

- l'amélioration notoire des oonditios de travail, 

o) Form~ti<m_p~!.e!!J~~ 

Les modifications intervenues rendent partiouli.rement néoeesai~s 

la formation systématique ~es ouvriers appelée A la conduite du train 

(lamineurs), 
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- la sensibilisation des nouveaux embauchés aux problèmes 

relatifs à la sécurité, 

- la formation des futurs cadres subalternes dans trois 

directions : tochnique, organisation du travail et 

corJDlan:lement, 

- le perfectiQnnement du pe~sonnel des services métallurgiques. 

- les constations suivantes ont pu ~tre faites : 

- exception faite du poste de serpentGurs, tous les postes 

qui ont été supprimés dans l'équipe de laminage avnient 

un niveau Œe rémunération inférieur au taux moyen, 

la moyenne· des salaires horaires de l'équipe de laminage 

du nouvvau train est supérieure à celle de l'ancien train, 

la mécanisation de certaines opérations·n•a pas provoqué 

~~e réduction du salaire horaire, 

le niveau des rémunérations des emplois créés dans le 

secteur entretien et contr8le est nettement supérieur à 

celui des emplois supprimés. 

e) Q2.!1.~~~.2..rwm.tre la dir~~j.on de 1 • entreprise et le personnel 

L'étude 1.e lç:t nouvelle installation a nécessité une colla­

boration étroite entre la direction et les cadres des différents 

services •. 

La participation du personnel aux projets concernant les 

innovations techniques et à l'élaboration des mesures concernant 

la politique du personnel se situe dans le cadre des missions 

légales des délégués du personnel et du comité d'établissement. 
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· El'UDE DE CAS 1-' û 
\------­

\ 

\ 
Laminoir (Luxembourg) 

(cas ~0 lf du rapport de synthèse) 
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_ L As:Qacts économiques et teohni<tE-es de la. nouvelle inStallation 
-~. : ' ~'.. . : ' . ,; .'.. 1 : ' .•• : ~ : ;: " ..:. . . (' •. : ,. • . . • • • ... •. . ' 

a) Desoription de l 'ins:ta.llatis>;n: ~--: , ... 

· · La présente .. é-tude- sJoooupe .. de la. .transformation .. d 1ùn· 

laminoir ét.des multiplès -problèmes·qui':se sont posés lors de 

la. mise·· en.:ma.rohe- -des· nouvelles insta.llatlons ~ 

Cè lâminoir- ét.ait axé -sür -'la· production de :9etits- fers·· 

-ma;roha.nds et de: ·fil -de '··fer. -Il ava.i t été construit en 1912·; · 

-· · 1 1 étude·· et la reconstruction ont~ été. f'à.i tes- en 1-959 et· 1960, la 

'mise en: service a· eu ;lieu· eli 1-961-· et 1·962. 

Il· comprenait à l'origine, ·en dehors du train bloéming et 

d'un train de .500 mni, un traiil. à fi'l· d.e 250 mm et un groupe de 

trots .. ttrài:hs de 365, 300 et' 260 mm pc;ur la produbtion de: -fers 

· marchands. · Ce sont ces quatre-~ trains ··qui ont· ·été. remplacés pa.r 

de nouveaux trains. : 

Le. saut qui fut-fait aveo les. nouveaux. traine·~tatt 

considérable.. _.Pour .bien oomprendre. les multiples ·pro blêmes.. ·qui 

· se posaient lors. ae la conversion, il· est néoess.airca, de a •.éten-

dre un peu sur oe qui existait. , · 

· ': · Lès <tuatre trains partaient tous du· in@me Iiemi-produi t, 

·d 1un bloom de section unique de 125 x 125 mm, mais de poids 

va.ria.nt de 170 à 340 kg. 

(be train à ·,!il <itd:t .. ..aona-trnittt du.i:t.u:kx·Js· Jdils»oat.tion semi­

oontinue qui était classique au début du siècle et il était 

prévu pour le lamina.gè de fil de 5 à 10 mm. 

Il comprenait un premier continu dégrossisseur de six 

cages duo, un deuxième continu de huit cages duo, un train 

intermédiaire ouvert de deux cages duo alternées et un train 

finisseur ouvert de six cages duo alternées. 

". t h 

' . 
• ~ r llr 
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Neuf bobi~oirs modernes enroulaient le fil; les couronnes, 

après un ··court séj'o,_u- sur Un. ·ré·r~'idis·seur 1 furent remises 

automatiquement à un transporteur .aêrien ... à .crO.ehet.s. Après 

refroidissement complet, l•équipe des botteleurs les. retirait des 

crochets, découp~i t. le-s bouts et. ligaturait les couro_nnes; 

Le group~ 9-e!3 tr~is tra.~ns ~ fe~s .. marcha.nds comp~enait 

pri~ t~vem<?nt un preiD:ier_ continu dégros.~ieseur commun; plus ta.rd, 

le- train de 365 reçut son propre continu de six cage·s; le train 

finisseur ouvert c~m~renait cinq cages ùont 3 cages trio et deux 

cages duo; une cage re fouleuse~ amovible se trouvait devant la 

cage_finisseuse. Un seqond train dégrossisseur de quatre cages 

duo, commun aux deux trains de .3()0. et de 260 était suivi d'un 

troisième continu de 4 cages pour le_ train de 260. ~~a trains 

finisseurs ouvert~ compre_na.ient six cages duo al terr;té_~s pour le 

train de 300 et quatre cages duo alternées pour le train de 260. 

Les trois trains étaient munis de refroidissoirs; les 

trains de· 300 e~ de 260 étaient ~ui vis d 1un groupe-· commun de 

.deux bobinoirs synchronisés avec les cages finisseuses respec­

tives. 

Le tableau suivant cont~ent quelques données techniques 

ip.t~ressant~s 

''' 
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~-~.:-·--- - -- ··- --... ~ -~ --· ··- _.......,....._ ... ------
-- Train à Train de '.'-rain de Train de 

fil 365 300 260 

Programme de lami.nage _: 

Ronds (et orttnelés) mm s à 10 22 à 38 16 à 22 10 à 16 

Carrés mm - 19 à 38 16 à 18 10 à 15 
Plats· mm - 28 à 100x 18 à 40x 14 à 28 x 

5 à 25 5 à 20 5 à 12 

Cornières mm - 30 à 50 20 à 25 -. -

Vitesse de laminage du finissE)ur 
. m/s 9,3 4,8 5,7 7,5 

Poids d •une couronne kg 175 à 100 - 160 à 300 160 à 300 . 
. ' ... 

Longueur util~ ~u ~roidissoir - 60· . 60 
.. 

Nombre de brins 9 '1 1 

Prodact~on moyenne p/8 heures 240 165 160 

Nombre ae tournées da l~nage 
. p/24'h 2 2 à 3 2 

: 

' 

Les productions de cos trains étaient très satisfaisan~es 

pour des trains de oet ftge; la qualité des produits paraissait 

bonne ·aussi longte.mps qu '.on les ne comparait pas aveo les produits 

de tre.ins modernes • .Aussi la décision d~ construire de nouveaux 

trains fut-elle prise surtout pour améliorer la qualité des pro­

duits en ce qui concerne les tolérances, l'aspect, les qualités 

intrinsèques de 1 'acier, etc. No~ verrons pl us tard que d 1 autres 

raisons nous poussaient dena· la m8me direotion. 

La question se posait s-i lee trois tr~ins à f.ers marchands 

pourraient 3tÎ"e: remp,laoés par. _un seul nouv~au train. Pour de 

multiples raisons techniques, économiques et sociologiques, il 

fut ~oidé de construire d'abord un train qui remplacerait les 

trains da 300 àt 365. A ces trains, les conditions de travail 

étaient les plus dures et la qualité des produits laissait le plus 

à désirer. La question du remplacement du train de 260 fut remise 

l plus tard. 

. ........... . 
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La décision définitive de remplacer le train A fil par une 

· nouvelle ~~ité fut prise six mois après la décision afférente con­

cernant les trains à fers marchands. 

Nous avons dit que les vieux trains partaient d'un bloom 

de 125 x 125 mm. Cette section est inappropriée pour des trains 

modernes et nous étions obligés de prévoir pour ceux-ci une billette 

d'une section à déterminer. La construction d'un train à billettes 

dcvait.nous permettre en outre de supprimer le goulot d'étranglement 

que représentait au blooming le lami~age des blooms de 125 mm. Restait 

à déterminer la section de la billette • 

. Le programme du train à fers marchands exigeait une billette 

d'au moins 80 mm de c6té. Nous avions de multiples raisons pour prévoir 

une billette unique pour les deux nouveaux trains. Or, jusqu'à 1 'époque 

à laquelle les études étaient en cours, cette section n•était pas 

usuelle pour un train à fil et un important constructeur refusait 

nettement de construire un train pour une prise de fer aussi élevée. 

Mais conune les avantages d •une section unique ~taient trop importants 1 

nous ne lach&les pas et le train à. fil fut construit pour la billette .... . .. 
de 80 mm. Entre-temps une dizaine de trains à. fil ont été mis en ser­

vice ·avec cette prise de fer. 

Comme le train à billettes était prévu pour laminer une seule 

sèction, sa construction est très simple. Il part d'une prise de fer 

de 200 mm qu'il transforme en huit passes en billettes de 80 mm. 

La deuxième et la quatrième cage sont verticales. une cisaille rotative 

à quatre manivelles coupe des billettes de 9 mm. Le bloom entre dans 

le t~ain par le bout répondant au pied du lingot; les 25 à 30 rn de 

billettes provenant de la t~te du lingot ne sont pas découpés à la 

cisaille volante, ·mais ils sont acheminés à une seconde cisaille où 

ils sont découpés à vue en billettes de sept à neuf mètres • 

• 
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Une ~nstallation de oontrele par ultr~sons pe~m0t d~ ~€~~~+er 

les reta.ssures qui peuYent sa. trouver dr"ns les bill et tes d11 ~.ete t i, 

d'éliminer automatiquement les billettes creuses. 

Le nouveau train à fers marchands est .un train continu à ëix 
sept cages, réparties sur un continu dégrÇ>ssisseur de six cages, un 

continu intermédiaire de cinq o~_s et un train finisseur de six cages. 

Les cages n° 10, 13 et 16 sont verticales. 

..... 

Les billettes sont réchauffées dans un four à deux zones d'une 

longueur utile de vingt mêtres; il emploie comme combustible le gaz des 

hauts fourneaux; le gaz et·l 1air sont préchauffés. dans 'èes récu~éretea-s 

métalliques. 

Le train est suivi-d'un refroidissoir double de 102 ~.de lon­

gueur. Deux bobinoirs Garret permettent ·de bobiner c!es ronds jusqu 'à 

28 mm d'épaisseur. L& rafroidissoir est suivi d'une ir.s~allation très 

étudiée de contr8le; de bottelage et de pesag~. Les -trains de rouleaux 

d*évacuation sont munis de cisailles aux deux boute et le découpage et 

l'évacuation des produits peut se taire aussi bien du eSté ~ont que du 

c6t é aval. 

Le train A fil présente la disposition ôonnue sous-le.nom du 

constructeur et se compose de 25 cages réparties comme suit -·: . 
. ~ 

ùn continu dégroésisseur de .sept· oages, un ~rain ~~termédiaire continu de 

six cages t un second train intermédiaire de quatre ca,.ges dont les deux 

de~ières sont suivi~s- _pour des raisons connues ~ des doubleuses. Le 

train finisseur oo·ntinu comprend huit cages. Le tr~in .. travail~e à._ tro.is 
• ' : ,, ' '' i • ": ~ ~ ~ •, ' ' . . . 

brins et dispose de six-bobinoirs Edenborn. Le réchauffage des demi-

produi ta se fait dans un four semblable à celui du train à fers marob.ands. 

'·' 



; : ~·.·-.\ .. lJ~,.~t~o.l de~ proà.uits se fait par un transporteur plat qui remet 

lt.s ccuro1.nes à ua transJ;Qrteur à crochets. Après environ 'Wle heure 

le fil est suffisarr~ent refroidi pour ~tre manipulé. Il est contr8lé 

les bouts déformés sont enlevés, les couro~~es sont ligaturées séparé­

ment avant d'~tre comprimées et réunies en paquets de quatre à six qui 

sont enlevés par le pont-roulant. 

b) Q!!..~Jt~~~is _ t2qhf!2 !2~:S.U.213--
Uous avons déjà relevé que le saut des vieilles installations 

aux nouveaux trains était considérable. C'est la suite des changements 

importants interïTen1:;.s dz.ns les procédés technologiques. 

No~s p3Soerons en revue ces changements du seul point de vue 

technique les réperc11ssions économiques, eocioloeiques et ergonomi­

ques seront traitées plus tard. 

Nous avons déjà parlé du remplacement du bloom par la 

billette. Celle-ci se prête mieux pour la production de produits 

de qualité. PoUr obtenir de bonnes tolérances de dimensions, et pour 

obtenir pour certo.ins produits une micro-structure adéquate et 

re,roductible, il f~ut que la température de la barre à la cage finis­

seuse pui~se ~tre définie exactenent et être maintenue aussi constante 

que possible. Cette condition se laisse remplir plus facilement avec 

une billette qu'avec un bloom. En partant d'une billette, on supprime 

les pass·es qui auraient été nécessaires ponr réduire le bloom à la. 

section de la billette et évite la. perte de température inévitable 

à chaque passe. La surface d'une billette peut ~tre contr5lée facile­

ment et le décrif!Uage peut ~tre poussé jusqu'au degré de propreté 

nécessaire. La construction des fours à billettes présente moins de 

difficultâs parce qu 1il est plua facile de réchauffer uniformément un 

produit mince qu'une grosse section. 
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Le 'progrès· le _plus. iinp6rta.ht et le .pluS Sp\o)CtG.,Ju.laire e~t 

certes le pa.s·sage du train ouvert :.a.u train entièrement conti.nu ~t 

automatisé. ; 

Pour obtenir une.~che.satisf'~isa.nte cia.p.s_ ~train oontinu, 

il . faut qu'il soit réglé suivant la.~ loi très simple .. exprimée par la 
" .. ~ ' . . . ' . . ) . 

formule s· x v = k. Cela veut dire. qu~ le. pro.4-ui t . de la. section par la. 
' .. ~ .. ~ . . . . ·. ~ ' . ' 

vitesse doit Gtre constant pour toutes les cages d'~ train continu~ 

Si cette. ·cond.i tion est · exaetemerit. remplie pour u.."le barra qui .est 

·simul ta.nément. en 'prise ~n dèii.x cage~ su~cessives:, ·u n'y a dans la partie 

de barre éè t:rO\ivà.nt entr~ leé d.e~ ~~s ·.ni tr~tion, ni refoulement • 
.. ! _: . .... . ·- '•} ... 

Cette condition est impossible à remplir ~ un v~eu= 

train continu dont 1 1 ensemble des cages est oomma.ndé pa.r un moteur 
. . 

unique. Comme ·il-- ri• est· pa.s possible ·a' :Î.nfÙle~o~~ la. vi tesse d'une cage 

vis-~vis de··i·•aut~et '·on ne peut ·a,gi~ qu~ ~ur la section. On le fa.it en 
moditia.nt 'la prèsi:iion','' at' -odmme! il est. ·ini~ssible :.dé laminer ~~ao des 

ba.rreà· eri refo~emerit·~· .il f~ut iamin-~r· avèo des bar~es en t~tion. Comme 

ia ·tra.o'tion . àid.e ~- rid:U:i~ ia à'ect'ion d~' là barre,. il s l ensuit qua la. 

section' oliMge lorsque cet 'éff'et ;d.i.spa.rattl'au mo'ment où la bar:re qui·tte 
,.• • • 1 • r , 

la cage en amont et ne sa trouve donc plus en traction. Pour éviter les 

conséquences· néfà.etes .. de .cet état de chOses, ·on.·e. d:tl avoir rccoUY's a,lX 

traiils , ouvèrts auxquels. ces effets n'existent·· -pas.· 

·: .· '- .. , Aux tra:i:hs ·~oritinua' modernès -on a. crêtf la 'pc;ssibil~té ~e 
faire ~arier'la'viteèse.de èhaqu~ oage ·en iâs éqnipant de moteur~ 

• .. • '16 ~ 

ind.iiid.uels à courant continu·~: Tout àu plus rêuni t-on dans las trains 
• •• ' • ,i ' • . ~ ~ •• \ ' • • ' 

continus .. êi.égroeëisseurs deùx. à. ·trciis cages pôur un seul . mote~-. parce 
1 ~ • ., • ... .... • • • •• • • • • ; • ~- • '. • ' ' • 

·qUe·les ef~éts nuisibles da cette dispqsition peuvent ~tre oo~igê~ dans 

les ···cages: des.- trains int~:nrié.di.a.i·r~s ·:et fi~i~seurà~ 



- 136 ~ . 

D&~s un train équipé de cette façon, le lam~neur a donc la 

p0s:,;i-oilité de régler la vit.esse d.e chaque cage de façon qu'il n'y ait 

ni traction, ni refoulement entre deux oages. Mais comme un réglaffe 

manuel est très difficile, on a automatisé oe réglage en créant entre 

les cages des boucles ·artificielles dont le développement agit sur la 

vitesse des cages suivantes. Au train à fers marchands les cages 10 à 17 

ont été équipées d'un tel système de réglage. 

Au train à fil qui marche aveo trois brins un tel régiage 

n'est pas pcsoi~le. Une boucle verticale entre les cages 15 et 16 et les 

boucles horizon~ales entre los cages 16, 17 et 18 suffisant pour 

éliminer les consÂ~lences nuisibles de la march~ sous traction dans 

les cages 1 à 15. 

Les vieux trains à fers marchands étaient équipés de refroi­

dissoirs sim.pl es de 45 à 6C m de longueur. Le nouveau train dispose d'un 

refroidissoir double de 102 m éqt1.ipé de la façon la plus moderne. Nous 

mentionnons le tre.in de rouleaux d'alignement. C·'est un train de rouleaux 

auxiliaire qui, par un système de cont~~ts magnétiques, permet d'aligner 

les tâtes des barres qui, pour des raisons fortuites, ne se trouvent pas 

dans l'alignement. 

Le pt'ogratrmo du tra:.n à. fers marchands est très étendu. Il 

comprend des ronds, des carrés et d.es plats on dimensions millimétriques 

et en pouces et des gammes de crénelés de différents types. Il fallait 

donc créer un train très souple, éa\Y'a.tlt des possibilités de cha.nge:r- de 

programme et de dimension en un temps minimum. Cette condition a été 

remplie par un système qui permet d'échanger une cage contre une autre 

dans le temps théorique de 176 secondes. En réalité., il permet d 1 échanger 

deux à huit cages en dix à quarante minutes et de changer de cannelure 

en quelques minutes. 

1.15/61 f 
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: Le train à fil est équipé d'une in&talla.tion de. r(jfl·oidis-­

sement des~ couronnee·, x-etroidissement qui peut se ,fa.ir·a· an trois 

étapes. Un premier système de refroidissement à l'eau-se trouve ·do~t 

la cage 18 et permet de r~glar la tom~érature du fil av~t l'entrée 

·a.ans "ïe~- blo~ ·riniâà"eur •. 'uri "sèoond.l3ys.tèine de re&oi diàsement" à. 1 'eau 
existe entre le bloc finisseur et les bobinoirs. Un troisième système 

fonctionné a· l''â.ir'et agit .. sur les ootironnes en voie d13tre bobinées. 

'Cha.qU~ bobinoir ·Eist · éqûipé···diun ~entila.te~ attàqùé par un moteur 

de· cent chevaux qui' souffla 'de· l'air frai's ·c1a.ns· le bobinoir. Ces trois 

~ys.tèmès permèttènt d.e ~égl·e:r ià température des· courori:nes · d.e..ns des 

limites asse~ larges·. ~ 
; . 

• ·' < ,_ ' ', • \. ·:: : 

Un progrès technologique import~t oo~o~:ne le _poids do la 

billette et le poids des couronnes de fil. Au vieux train à fil ces 
' ' ... 

couronne~ }>èscûent 75 à 100 kg· sui,;a:.nt. le diamètra du fil, alors 

qu'au ~o~v~a~ ·t;rain,· ies bott~s: Pèsent 4:2o à 430';kg~ T~utee lès opé~ 
rationS ~ont· .. entiè~em~nt .• &,.isé~eî ot "le ~botteleUr :n. ··a: qu'à munir les 

couronnes de· deux iigatüres ass'ez· l&Ohes~·· Unè presse ·bydiaulique permet 

de réunir quatre à six couronnes en un paquet solidement ligaturé. 

La manipula~ion et l~ stockage ·sont facilités par ce procédé • 

.. ·: .. 1•évo:LU:ti~n "technologique dans" le. seotèûr de l:'usinag'e des 

oyli~~es .. ~t~i t . ~ga,lement". très .importante. 

Les cylindres des .vieux tra.ins étaie:nt usinés sur des 
~ . ' . 

to_urs _tra~ tio.nnela~ .Treize. pla.o~a de _.~r~va.il étaient en .ser'lrice sur 

deux ·à .tro.is. po_s~es.. Aujourd '~ui 1 'usinage du. train à billettes et des 

tra.i~ dégrosa,isse'lrS_ se fait ~~ .un"··t~ur à. qopi'er. Lee autres cyl in-
• $ • • • • • •• ' • 

dres du tJtain à fers marchands sont usinés sur 3 toUrs·, munis de' 
"''lit"' • .. • . . • ' ! '~: .. . . . . ' . ._~.. ~ !1 ', ~ ~ • ' ~ ~- .. • • • ' • 1 • • • • • • • ... t- ' 

dispositifs à o'utils multiples aveo avance automatique. 

' ' ,,. 

' ; ' 
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Au train à fil, nous.avons remplacé l'usinage-des cylindres 

avec des outils en ~ier ou en carbure par le meulage. Une seule 

machine, travaillant à deux postes, permot de rectifier tous les 

cylindres du train. 

c) RéE?~~-!.;gp_q.,t,.2~! <zh!f1.62H!~l?-}_s__s,ltl'_~J:<m2i!2.!!!1ement d~ neuvell!! 
installations 
~~ ..... ~~ .... 

Ainsi que nous l'avons déjà mentionné, le blooming constituait 

le goulot d.e 1 •usine. La r~duction d'un lingot de cinq à. six. tonnes en 

un bloom de 125 x 125 mm en 19, 21 ou 23 passes, selon la qualité de 

l 1acier, exigeait en moyenne trois minutes. Cela répond.à une production 

de 2 400 t/24 heures qu 1il était impossible da dépasser. La prise de fer 

du train billettes de 200 x 200 mm permet de porter la production 

à 3 000 à 3 300 t/24 heures. 

Aux vieux traint3, 8o à. 10~ % des blooms furent e~ournés à 

l'état chaud, alors que l~s billettes sont presque exclusivement 

enfournées à l'état froid. Ualgré cela, la consommation de gaz est 

tombée de 450 000 à 350 000 thermies/t. La perte eu feu est tombée 

de 2,2 à 1 ,o %. 

Les i.nnova.tions décri tes plus haut ont permis d'obtenir 

u_~ degré d'utilisation élevé du train à fers marchands. Le prémontage 

des cages est pouosé au maximum dans l'a~eliar. Les gttides et gardes 

sont parfaitement ajustés, le système d'équilibrage est mis sous 

pression et l 1écartement des cylindres est réglé à la'valeur theorique. 

En décembre 1965, nous avons obtenu un degré d'utilisation de 73 % . 
Le montage prend 6 à 1 %, les ch~ements de cannelures, les cises 

en marchet les perturbations du laminoir prennent 14 à 18 %; les 

arrêts pour des causes mécaniques et électriques prennent 3 à 5 respec­

t!.vement 1%. 
Pour juger ces chiffres à leur juste valeur, il faut tenir· 

• 
compte de la situation actuelle du marché sidérurgique qui exige 

u.~ nombre anormale~ent élevé de montages et de changements. 
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Les perfèotionnements réalisés aux ateliers d 'usina{.'G à.Gs 

cylindres ont permis d'employer 'des oylindros de la. meilleure quaJ.it,é 

et d 1obtenir des oa.nnelures de dimensions tJ~ès précises. Au vieux.· · 

train à. fil une cannelure finisseuse êta.~ t llSée ·après a.voir laminé 
~ . . . ' 

environ 30 t de- ~il. Au nouveau train, da_s_ tolérances .. sa_.ti~fa.isa.ntes 

peuvent encore Otre obtenues après .le .. laminMe de ,120 t. par . . -' ~ .. . . 

oa.nnel ure. 
. .::. ( '. l. . •' ··' 

Les tolérances réalisables a.~ nouveaux-trains· sont par 

ailleurs la suàte de ~~ so~e des per.feotiQnneme~ts ré~li~és. Voici 

-un exemple qui illustr_e les .progrès f~i.t~ p~. exemple au train à fi). 

Au vieux train le 'bloom sorteat·· du ~~o\11' à une- température. 

d'environ 1 1~. ~~~re foUrs étaient en service et. il n 1était pas 

possible de régler ces fours de fa.gon uniforme; les ohemins de ch.aq"lle 

four au continu dégrossisseur étaient de lo:ngueùr différente. EntTe 

le premier et le second oontinu~les billettes étaient déooupéee en . 
deux ou trois tron90ne qui étaient amenés au second continu après 

une attente qui pou~~t att~in~e 40 secondes. A la cage finisseuse 

la _température .. de l~ ~8te du fil ·'tait "bombée déjà. en moyenne à 945° C 
' . . :- . . 

et à la _qu~ue elle s 1,levait en moyenna.à 750° c. La.queue quittait 

la oage finisseuse environ.110 seconde~ après le ~éfo~em~nt. 

~u nouveau.tra~ chaque t3te de billette entre au premier 
,. • 1f 

contin~ 5 ~eoondes après 8tre sortie du four. La première cage se 

~ro_uve,.à la distança la. plus réduite possible du four, de sorte que la 

queue de la. billette vient de qui tt er seulement le four a.l ors que la 

t8te a. déjà atteint la. 25e cage. La température de .sortie du .. f?~ ., 

s'élève à 1 200° et la température du fil a.u train finisseur s'élève 

à. 95Û0 · ·~t- est presque uniforme sur· toute la. 'longueur du· fil. · 
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JLt train à fil, nous changeons de cannelure dès que la 

tolérr.n0e dépaE:se : 0,2 mm sur le diamètre. L'ova.lité se tient dans 

des limites très étroites. 

Au train à fers m3rchands, il est facile de laminer des ronds 

avec des tolérances ·de ~ 0,2 mm. Les fers plats peuvent 3tre laminés 

avec dea tolérances presque négligeables s~ l'épaisseur. Les arr3tes 

sont très nettes. Il est possible de laminer des cornières très minces 

dans les différèntes nuances d'acier. 

~u train à fil, les trois possibilités de refroidissement 

permettent d'obtenir un pourcentage de calamine tfès faible (0,5 %) pour 

le décapace chimiquè ou plus fort.(0,8 %) pour le décal~inage mécanique. 

Pour le fil dur à oa.:rbona·élové il est possible d'influencer la. miorot­

structure de telle sorte que le tréfilage peut se faire avec des réduc­

tions -très élevées des frais. 

II. Wloi 

Le laminoir est dirigé par un ingénieur, chef de service, 

secondé par un ingénieur, chef de service adjoint. Au vieux laminoir, 

un ingénieur s 1 occupait du train à fil et du train de 260, un a:~.ttre 

ingénieur s'occupait des trains de 365 et 300. 

Au train à fil, tout le train, y inclus le contrSle et 

l'expédition du produit fini étaient sous les ordres de l'ingénieur 

du laminoir, alors qu'aux trains· à fers marchands les laminés passaient 

sous la responsabilité de l'ingénieur, chef de fabrication préposé 

au finissage, dès qu'ils étaient déposés sur le refroidissoir. 

Au finissage, nous distinguons entre le personnel attaché 

au train, o 1est surtout le personnel du cisaillage et le personnel 

occupé aux multiples opérations de finissage jusqu'à l'expédition 

et qui n'est pas spécialement attaché à un train déterminé. Pour cette 

étude, nous nous occupons seulement du personnel attaché au train. 

1J.5.lt;1_.!.. 
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Les investissements dans ~ laminoir sont -très €:v;{.Jr • L:.:~:. 

faut-il que les responaa.bili tés pour le m3.tériel soient nettarr.9r:.t 

délimitées. C'est a.insi que les fours da réchauffage et lee ca.ges à oylin-. 

dree avec leur équipement complet étaiént entretenus par le personnel 

du service de la fabrication, alors _que toutes les installations mécani­

ques et électriques se trouvaient sous la reponsabilités du service 

électroméeanique. Comme cone,quence logique de cet état de choses, oe 

service avait sous ses ordres non seulement le personnel d'entretien 

et de réparation, mais encore les opérateurs. 

a) Evolution numérigue de l'e~~ 

Remarque prél~inaire : Les chiffres ~es équipes ne · 

comprennent pas les réserves nécess~~res. po~ .. ~emplaoer les ouvriers 
' ' . ~ 

absents pour des raisons di verses;· congé payé , &QSGJ?.O~ eveo et sans 

permission, maladie, accident, eto. Ces réserves s'élèvent selon la 

saison de 15 à '20 ·%. · 

(A) Les vieux trains 

1. Train à fil 

Ce train travaillait normalement à deux postes; au 3e poste 

une équipe de montage remplaçait les cylindres et changeait les 

oanneîures usées. 

Chaque équipe de laminage était placée sous la conduite 

directe d'un oontreme!tre employé 1 alors qu 1 il y ava.i t un contre­

matt ra employé à la t8te de.l 1ensemble des équipes de montage de 

tous les trains. Chaque équipe de botteleurs était sous les ordres 

d'un contrema!tre employé. 

Le tableau n° 1 an annexe donne un aperçu sur la répartition 

du personnel d'une équipe. Le tableau ci-après donne un résumé de 

l'effectif des trois postes. 

115/67 f 



Electromécanique : 
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lamiiiage 

montage 

expédition 

·tou.- ·à cyl indre a 

chef d'équipe 

laminage 

montage 

38 x 2 

23 x 2 

14 x 2 

- 76 
= 9 
= 46 

= 12 

= 1 

= 28 

= 5 

Total 177 

2. Trains à f'ers marchands 
~~---.....-.,~·..--..~........- ...-~..-

Le train de 365 travaillait à trois postes en période 

d'occupation normale. Les trains de 300 et de 260 travaillaient 

normalement à doux postes. 

Les tableaux n° 2 à 4 en annexe montrent la répartition du 

personnel et le relevé ci-après donne le total des ouvriers occupés 

aux trains à fers maroh~~ds : 

_JOO 260 

Fabric().tion 

laminage 

montage 

finissage 

balayeur 

30 x 3 = 90 28 x 2 = 56 26 x 2 = 52 

tours à cylindres 

Eleotromécanique 

chef d'équipe 

laminage 

ajusteur guides 

montage 

total ! 

9 x 3 = 27 
1 

10 

1 

12 x 3 = 36 
1 

166 

4 

9 x 2 = 18 

8 

300 

1 

13 x 2 = 26 

1 

3 

117 

5 
12··x 2 = 24 

4 

260 

1 

15 x 2 = 30 
1 

3 

120 
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Le total des postes des- vieux trains est le suivant 

traiil à fil 177 
de 365 166 

de 300 117 

de 260 120 

580 

( B) Les nouveaux trains 

1. Le train à billettes 

Pour la. compa.raison des vieux trains aveo les nouveaux 

trains, nous devons également prendr~ en considération le perJ:Sonnel 

n4cessaire au train à billettes, parce que ce train fait le travail 

qu~ ant4rieuremen-tt était f~i t dans les continus dégrossieseurs des 

vieux trains. Ce~ train travaille to~ours à trois postes• L~ tableau 

n° 5 en annexe représente la. répartition du personnel de ce train 

et le relev' oi-dessous donne le total de l'effectif. 

.. faprioa.tion : 

éleotromécaniqua 

~ 't. ;. 4 ;, ~ ~ • ~ ;· 

. r-; 2. '!ra.in~ a fil 

laminage 

balayeur 

montage 

tour~ .. ,à oliin~es 
chef ·d'équipe 

. entretien 

6 x 3 

6 x 3 
total 

'. 

• 18 

:a 1 

• 5 
• 1 

• 1 

• 18 ... ,. 44 

' ! . 
. "' 

Ce train marche depuis un certain t·emps· à trois postes. 

Le tableau n.~ r .. ~d.Qnne. un ape1;"ÇU sur la répartition de. la main-

d'oeuvre et l~ résumé donn~ l'effectif' total de ce train 

fabrication : laminage 18 x 3 - 54 
ba.lç-eur = 1 

montage 4;x1 * 4 

5 x 3 - 15 

e~diti~n. 10 x 3 - 30 

tours à cylindres • 4 
éleotroménanique : ohef d'équipe • 1 

entretien 10 x 3 • JO 
Total = 139 

.,-.~If:.? f" 



144·-

3. Tra.i ns à fers maroh3.nd.s 

Ce train marche normalement à trois postes. 

Le tableau n° 6 en annexe montre la répartition de la 
' . . 

ma.in-d 'oeuvre et le tableau ci-après en donne un résumé. 

fabrioa.t.ion : laminage 17 x 3 = 51 
baleyeur et douohes = 2 

finissage 9 x 3 = 27 
montage et chefs 

de poste = 2 

9 :x: 3 = 27 
tours à cy1~ndres = 10 

électromécanique entretien '13 :x: 3 = 39 -Total = 158 

Jusqu'à présent, nous n 1 a.vons pas encore pris en considéra­

tion le personnel employé aux installations nouvellement créées, pour 

lesquelles il n'existait pas de parallèle au; vieux trains. Il s'agit 

du oontr6le des billettes par ultra-sons, du déoriquage des billettes 

et du service de oontrSle et de métallographie. 

La. détection par ultra-sons occupe deux équipes de deux 

hommes. Le décriquage occupe actuellement trois équipes à six hotmles 

et sera étendu considérablement dans l'année en cours. Le personnel 

occupé au service de contr6le comprend 18 hommes. Ce chiffre augmentera 

rapidement et montera. jusqu.,'à. 28 à 30 unités. 

Ces trois installations doivent 3tre prises en considération 

pour faire 1 'analyse de la productivité des nouvea.lL-,: trains. 

Le total des nouveaux trains s'établit alors comme suit : 

Train à billettes , 44 
Train à fil 139 

Train à fers marchands 158 

Ultra-sons, décriqua.ga·, contr~le 60 

401 

115i.fJ.J._ 
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,Po~ ._le. ca.~o~ de la p~dl;l~~i~t~, nous devons faire encore 

quelques rectifications supplémentaires. 
... ! 

Pour les vieux trains nous ne prenons en .considération que 

la. moitié du ~erso~el du train .de .260, parce que le programme de 

ce train n'a. été transféré.que partiellement au nouveau train. Le 

total des. vieux trains s'é*a..blit alors à 580- 60 • 520. 

A.ux nouveaux trains, nous ne prenons en considération que 

la moitié' de l'effectif du train à billettes. Nous imputons l'autre 

moitié au train blooming qui, par l'installation du train à billettes, 

ar pu augmenter ea oapacité de 25 %• Le total des ouvriers des nouveaux 

trains s 1 élàve alors à 379. 

La production moyeunè journalière des vieux trains était 

._ la .sui Tal\t~ : 

· Train à fil · 240 x 2 • 480 t 

:d~ 365 ' . ' 165 x 3 • 495 t 

de 300. 160 x 2 = 320 t 

de 260 200 x 1 = 200 t 

1 495 t 

.. . . 
~roduotion.par tSte ·: 1 495 520 • 2,87 t 

· · Aux nouveaux trains, les: productions sui vantes pourront · 8tre 

atteintes .. â. condi-tion que la: situation du marché le permette. 

Train à fil 310 x 3 

Train à fers marchands 410 x 3 
- 930 t 

• 1 230 t 

2 160 t 

Production par t8te : 2 160 : 379 = 5,70 t 

Cette augmentation de la productivité est théorique et ne 

pourra Otra réalisée que si la conjoncture est exceptionnellement 

bonne et qu'à la condition que 1 'approvisionnement en acier puisse 

3tre garanti. Or les installations de 11aoiérie de cette usine et le 

bl.ooming ne peuvent pas fournir oes quantités. 
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b) chaggements inte~enus dans la structure des professions 

Nous adoptons la classification suivante pour les ouvriers 

occupés au laminoir. 

manoeuvre ordinaire 

manoeuvre spécialisé 

ouvrier spécialisé 

ouvrier qualifié 

c'est un ouvrier sans f"ormation quel­

conque, qui peut exécuter correctement 

son travail suivant les instructions 

données par son préposé, dès qu'il est 

embauché ou après une période: de quel­

ques semaines , 

ouvrier qui peut exécuter le travail de 

son p6ste après· une forma.tio·n de quel­

ques mÇ>is, 

dont la formation prend des années, 

qui a acquis un brevet d'aptitude 

professionnelle, donc l'artisan-ajusteur 

ou électricien. 

Nous classons dans cette catégorie également les aides-arti­

sans qui possèdent la formation de 1 r artisan, mais qui n 1 ont pas 

réussi à 1 1 examen du C.A.P. ou qui par une longue pratique ont 

acquis une qualification semblable. Le tableau de cette page donne la 

structure professionnelle du personnel totale des vieux trains et des 

nouveaux trains. Cette clas .. ed.fica:tion n'~et pas identique avec la 

classi~i.ca.idon sala.r:i a1 e .. 

715167 f . 
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Structure 12rofessionnelle de la main-d'oeuvre 

Vieù..x trains ~ouvca1L"C trains 
r :r of G s s i o n 

l 
1300 

! 

:Bill. t 
1 

f Hli, f 
: 

Fil 1 1 ... ..1.. ! 3ô5 l260 F.mo 
1 1 

' Ha.noouvres ordinaires '; 

Cher ge ur 
l 

4 3 2 4 
1 

.Culbuteur 2 
f 

3 4 i 2 
Distributeur 2 1 4 - 1 

Î r 
J Vis de pression 260 - i 1 4 - 1 

l Cisailleur - J 15 12 i '16 18 - i 

Refroidisse ir 2 . 10 3 
l - l Bobineur chutes 12 2 1 

Botteleur chargeur 
f 

30 24 
Graisseur 4 3 3 3 3 3 
Surveillant ~oteur, cave à huile 2 3 6 3 
Bal3.your 3 1· 1 1 1 1 
Garçons d'éprouvettes 3 

57 t:-4 4 j 35 1 31 
~'~anoouvres s;Eécialisés i 

l 1 
1 

3o homme aux fours 8 l 6 4 4 - f 6 9 J 
1 1 

1 

î Lamineur 1er continu 

1 

2 
1 3 2 2 - l 

Aide-lawinour - 1 9 4 - l 3 1 
1 

f Doubleur 8 1 

1 
1 

1 

Homme aux chutes 10 
1 

- f 3 
1er cisailleur 6 4 4 3 1 3 l 
Opérateur l' 14 

l 
27 20 2~- 6 

1 
12 1 15 

1 

! 
Basculeur 2 1 f 

1 - l 
1 Contr6leur-chergeur de four - l 6 3 

?arc à billettes j 6 l 
1 

44 51 34 34 

Ouvriers S"?écialisés 

1er et 2e homme aux fours 16 12 8 8 3 3 
Lamineur 2o continu 2 2 2 
Chef la:nineur (et montage) 

,.., 
3 3 2 J 3 C. 

Lamineur (serpontetu~ et monteur) 28 51 22 14 6 i 27 18 
Chef-cisailleur j 3 2 2 1 

.. 
1 Contrôleur-finissage i 

3 2 2 6 
,... -

1 

- ! 0 

Chof d'équipe d'expédition 2 
Opérateurs dea continus fil 4 

51;. 72 41 30. 

Ouvriers g:ualifiés 

Chef d'équip0 électromécanicien 1 1 1 1 1 6 5 
Ajusteur et E1ido-ajustour 6 4 4 4 11 27 27 
Electricien 3 3 3 3 6 12 9 
Tourneur do cylindres 12 10 8 4 1 10 4 

22 18 
Total général . 17 166 . 

'!Ill 1 
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Les deux tableaux suivants donnent la rép_arti t'ion ·des diffé_: 
r•entet:r ·caté·gbries .. atnt Vi0UJC ·trains et aux nouveaux trains. 

r 
'. r: \ """ , ·-·- 1 

; 

Catégorie '• 

1 

\ I1cnoeuvres ordinr..ires 

I'1anoeuvres spécialisés 

Ouvriers spécialisés 

Ouvriers ~alifiés 

T.otc.l vieux trains . . --

Ce .. tégorie 

1 

l 1 Toto.l 365 
1 

300 260 
.. ,_ . 1 

?f\ ' ' i r; l t ~ l \' .1, l 
1 % 1 . r . ,o 1 1 : 1 

1 .1 1 l i 1 

54' 43 172 33 39 33 ; 30 25.! 195i '34 
1 ! 1 

22ti1:18 14 1614 12 îO: 68j12. 
. -. -----1..----1'-- . ~-

t 117 120 1 580 177 156 
' 

1 :?ill. \ For li. 

1 % i -,1 1 

/0 

---

Fil ! Totul 

1 % 
l 
1 

'j 

... :lanoeüvres ordinaires 

1

4 9 135 

15 34 127 
1 6 . , 14 1,~ 1 

22 31 122 70 20 1 

1 Manoeuvres . spé_cialisés 

Ouvriers spécialisés 

Ouvriers qu~lifiés 

Totel nouveaux trains : 

l19 143 \55 

1 44 1 

17 33 

126 : 30 

135 j45 
158 l 

24 '75 1 22 

22 ln 1 23 
32 119 1 35 

139 341 

On voit que les change2ents structuraux sont profonds. Los 

trois premiers groupes pordent en importance à des degrés différents, 

alors que le quatriè·':lc groupe, celui des ouvriers qualifi0s voit son 

pourcentagG presque triplé. 

Los r:1anoouvres ordinaires tombent ~n nombre d0 154 3. 70, en 
' . ' 

I?ourccrttn.ge de 26 à 20 ·~''oo C 'ost la sui to de la mécanisation très pous_sée 

surtout aux refroidissoirs ct au.~ i~1st3.llations do manipulation .du fil; 

aux fo~rs, les chargo~s et' culbuteurs ont disp~ru. Les m~o~uvres spé­

cialisés ont fait la !GÔae évolution7 ·ils tombent de 163 à 'J5 en no:.-:1ère et 

en pourcentage de 2-3 2 22 :~~o A la sui to de la r3duction du n0!:1bre d8s 

fours et de la mécanisation des travaux d' enfourne:nont et do défournement; 

on aurait dû atteindre ~~e réduction plus sensible dù ~erscnnel des fours. 

Eais de nouveaux postes, oom..11e celui: de contrôleur chargeur, ont été· créés 

__ , .. à 1~. su~~~- .9.~ .l ~~ 3.'!9.l:utiol:l .. ~e 4.~ q'L\~J.J té exigée pour les nouveaux produits. 
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Le groupe des oP'rateurs a subi dans cette catégorie la 
• •• f.lt 

plus forte,r9duotion. Il est tombé de 85 à 33. Les nombreuses tribunes 

des vieux ~raina ont disparu et des oel~~e~ ~oto-électrique~ déclen­

chent les opérations, qui, auparavant, ont da 3tr~ ~clenchées manuel-
. ' 

lament •. Dans la cat4gorie des ouvriers spéçialisés la diminution du 
~ ~ . ~ . . 

nombre .des fours a conduit à la réduction de~ postes de 1èr et 2e 

chauffeur, qui sont t~mbés de 44 à 6. L$.réduction des postes des 
. . . ... . t ' 

lamineurs est plus importante encore, au moins en nombre, 51 aux 

noüveaux trains , contre 115, sinon en pc;uT(;an1iage. 0 J était tin des btrts 

prinoipàux.de la môdernisation.de faire dis~a!tre èe·travaii,lourd et 

exténuant. Èncore verrons-nous plus tard que 1 •occupation du lamineur 

aux nouveaux trains n'est plus comparable avec le travail ·aux vieux 

trains• 

La catégorie des ouvriers qualifiés domine aux nouveaux 

trains. Aux vieux trains, leur tSOhe principale était de pr.Svenir 

les pannes et, s'il y en avait, dé les mattriser ·auSsi rapidement 

què possible.· Leur ·travail principal fut fait aux tonrnées dites 

"froides" auxquelles ils'procéda.ient a~ révisions d.~s installations 

mécaniques et électriques et aux réparations néce's$a.ires. 

Aux nouveaux trains, ils ont les m3mes tAches, ma.is leur 

champ de travail est devenu beaucoup plus vaste. Les trains fortement 

mécanisés et automatisés, les nombreuses installations à commande 

hydraulique ou pneumatique· demandent une surveiilanoe poussée et 

constante. Les installations électriques et électroniques oooupent· 

des b!timents à plusieurs étages et prénnent preèque autant de place 

que les trains m6mes. 
.~ ... 

. .... ~ .. . . . . ' 

1, 
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La détection des.oauses des pannes est devenue plus difficile 

et pourtant elle d.oi t se faire dans un minimum de temps pour éviter 

des pertes sensibles de production et il en est de m8me des réparations 

et remises au- point. Aussi le total des ajuste\ll'S occupés par le service 

d 1entretien est-il passé de 13 à 35, il a donc presque triplé. L'augmen­

tation du nombre des électriciens est encore plus forte. En passant 

de 10 à 32, il a plus que triplé. 

Mais l'évolution profonde de l'occupation du personnel qualifié 

ne starr3te pas là. Le service de fabrication qui aux vieux trains en 

dehors des tourneurs de cylindrés, n'occupait pas un· eetù_ ouvrier 

qualifié, doit avoir recours à un nombre assez· élevé d'ajusteurs. 

En effet, aux nouveaux trains, les cylindres tournent sur des 

roulements à galets ou sur des ooussinets en antifriction à tolérances 

très.serrées et lubrifiés sous haute pression avec des huiles à visco­

sité·nettement déterminée et oontr8lée. Les cylindres supérieurs sont 

équilibrés par pression d 1huile : les guides et gardes sont usinés et 

doivent ~tre parfaitement ajustés. Les dispositifs de déplacement 

des cages pour le changement des cannelures doivent 3tre bien entretenùs, 

et il en est de œme pour les raccordements automatiques des conduites 

d 1eau et d'huile. 

Les travaux de montage et d 1entretien sont exécutés dans 

trois ateliers bien équipés par des colonnes d'ajusteurs, secondés 

par des lamineurs. Le personnel de ces ateliers s'élève à 37 ajusteurs 

et 16 lamineurs, au total 53 personnes, alors qu'aux vieux trains les· 

équipes de montage ne comprenaient que 18 ouVriers spécialisés. 

Nous avons vu qu'aux vieux trains les opérateurs dépendaient 

du service électromécanique et descendaient de leurs tribunes pour pr6ter 

leur main aux ajusteurs qui faisaient des révisions ou réparations quand 

le laminage était interrompu pour une cause quelconque. Les lamineurs 

étaient nombreux et n'avaient donc pas besoin de leur secours, alors que 

les ajusteurs d'entretien ne r•étaient pas. 
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Aux nouveaux .tr_a.l,ns}· :les: .rapports sé sont inversés, le 

nombre des lamineurs. ~t pe:U·; élevé . et· . ils ont besoin d 1 assistance, 

lorsque les cages son~ éo~~-s •. C'est :.u;n$·.des raisons pourquoi ·:···.··, 

les opérateurs f9nt, ~ésorma.ie,. ~ti.e .. d\1 :· tSero.oe de la fabrication • 

. ·. Aux v~~~. :t~iru~, ;J,.~ _l-~eur oonsQiencteux pouva.i t monter 

en grade _et_ de.v~n~r $UC~ees~ Vt)me;n~ --l~n~~finisseur 1 mattre-lamineur 

et finalement .. contrema.ttre employé.-. _Aux no-q.y~a.ux t~a:ine, ces poe si bi li tés .. ' . ' ' .... . . -' ' 

semble~t ~tre .~lue.res~r~~nt~s •. ~o~ ~~ ·p<!ste~ 4~·~on~emaftres nous 

avons.!!tl, en raison de la.:complexité.du ré,lap.des trains continus 
• • " • ~ • •• • • .. ' • • • 1, • • 

automatisé~, ... ~yoiJ;" recours· à. de$,~i~~~~urs-~~'?brlioiens. 14ais la possi~ 

bi li té pour un lamineur o~ns~ien~ieux e~ . i.n~~l~i~~t .~ de. devenir contre-

mattr~ n'est p~ exclue. D'ailleurs le premier pa~ dans ce sens a 
' t ., ~ • • •• ' :'" • •• • 1 • • i 1 

" ' 

c) Cha.:g6ements i:ntervenp~ dans la ·qp.a.li:fiva.tion regp.ise · de la main- ~ 

d'oeuvre_. 

Les vieux trains étaient caractérisés par la vaste &alPJlle 

de po~si'Q_ili:tê~ ~·;il" o'(.J;".a~~~'t--~· 4~. ~~l)-4 1_o.e~~·:non: <Nalrjfiée qui 

occupait.:~ %·3:l:$G::PQ~te.s. -- :-.· >. >. :~ : ... :<. ·.- _ ... 

Si les qusl'i tés ~inusélûa.irés ·}l~d.ominà.iè:nt·,. les candidats 

fai~i~nt -de: ·boAS: lami.neur.s· .awc; tx-~na. ·à; f~ra.·.maro~:, -alors que la 

ra.pi~~é- ~es ·réaotiQne et .1- 1 ag;i.l:~·té·, la.· p;rréQifJiPn<et · .la o~.r.d.inatipn 

parf'ait~L des -mpuvements étaient aides· A. .. un .de~é supérieur a~ trai.n 

à. fil~- .... 1. ~ • : :·. •• • :.· ' •• 

Voici un exemple· .pour ·illwiti-er le- :travai·l~- dU taînine~ 

serpenteur à ce train. La production maximum de fil de 5 mm exigeait 

le laminage de 3 000 couronnes pa.r 8 heures et les fils passaient 

à des intervalles assez précis de 10 secondes; la vitesse de sortie 

des barres était d•environ 9 m par seconde. Toutes les 10 secondes 

le lamineur devait attraper la barre, faire demi-tour, et l 'introduire 

dans la cage sui vante tout en o bserva.nt l 1 écoulement de la boucle, 

l'arrivée de la barre suivante, l'état de son chantier, eto. Il attrapai~ 

la barre régulièrement à environ 50 cm de la t8te, ce qui veut dire que 

see réflexes répondaient à la vitesse d'un vingtième de seconda. 

715/67 fu .,. , ............. 8 ..... ,.~ ....... . 



La force musculaire devait prédo~iner c~z les botteleurs 

de fil qui devaient fournir un eff9rt assez considé~able dans une 

position penchée; ils oontr8laient ·fe fil au touch~r et devaient 

donc aussi faire preuve de conscience professionnelle. 

Aux fours les premiers et deuD.èiJ188· .çha.uffeurs devaient 

présenter en dehors de certaines qualité~ mo~rices et-musculaires, 

des qualités mentales et or~les, par~e qu'ils devaient régler.e.t 

observer la combustion des fours, -s '.occuper de 1 1 enfournement et de 

la répartition des différentes.qua,lités d'acier sur plusieurs feurs 

et porter la responsabilité, générale _.pour ·l'approvisionnement · 

régulier du four dans la qualité. d 1acier .dés~rée. 

Les qualités musculaires ne jouaient pas de rele import&lt 

pour les opérateurs, alors que la rapidité et la précision des 

·mouvements et, à un. deg~é variable,.la concentration d'esprit_étai~ 
exigée.· Cela valait sÜrtoÜt -~ur. ies .. :~.Pératu~~:s .. du -2~-... oonti~u du ... 

train à. fil. 

Les chefs-oisaill~~, _lœ oont:rO_le~s.- de finies~.· et les 

chefs d'équipe du finissage devaient posséder de la_mémoire, de 

l'autorité et beaucoup de conscience professionn~lle. 

Pour les nombreux ~-tes qui ne sont pas ment~onnés.s~~qiale­

ment, les exige~ce_s étaient mo1,annes a~si bien. pour les. qualités p~­

siques 1Pe pour _les qualités mentales et ~orales. Toujours est~il que 

tous ceux qui avaient des qua,li tés quelconques· au-dessus de la. moye~e. 

avaient des possibilités de promotion non négligeables. 
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Les nouve.aux trains so.nt caractérisés pa.:r le fait que la 

force musculaire -~ perdu le caractère dominant qu'ella avait aux 

vieux trains~ Certes il est encore'hautemerit. désirable que presque 
~ ~ . . . . '. . 

tous les ou~iers appartenan~ à toutes les c~tégories soient des hommes 
. ., / 

d'une constitution robuste avec de bonnes qualités motrices, mais 

1 1 effort musculaire continuel, que 1 t homme deva.i t fournir comme un 

mote"Ur, a disparu complètement~· L 1 effort est fourni pa.:r le moteur 

6lectrique, · pneùnia.t'ique; ·eycirà.ulique et 1 'ouvrier pousse 'sur le bouton 

qui dêolencho ·l'·otfet du moteur. Encore le déclenchement est-il opéré 

d.a.ns bon nombre de ·cas par· des·. oellules photo-électriques ou ti.es 

dispositifs électroniques et l'ouvrier n'a qu'à observer, à contr6ler 

et à intervenir si ··1 •automatisme est' en P~· 
• • \ ~ • • • • 4 • 

Il est dono fa1t plus souvent appel aux qual1tés mentales 

et morales. Les.nouvelles installations ·sont devenuss·beauooup plus 

compliquées, le gros marteau et la clef prolongée par un·tube ne sont 

plus d'application; la conscience professionnelle est·devenue un 

facteur de première importance et doit ~tre exigée pour toutes les 

fonctions. 

Des connaissances dans le domaine mécanique et électrique, voire 

~leotronique, acquises par un apprentissage série\1% et a.s.similées complè­

tement pat' ·une pratique prolongée, sont ex:tgées à un haut degré pour 1 'e~ 

tretien des installations mécanisées et automatisées. 

d) Promotion, déolasee~nt et reclassement 

Parmi les· raisons qui poussaient à la.· oonstrùot-ion des nouveaux 

trains, le souci de.taire disparattre le dur travàil manuel que doit 

aooomplir une partie élevée du personnel des vieux trains, ·occupait une 

place 'importante. Nous étions d ,·autre part bien· conscients du fa.i t que la 

reclassement de de personnel: qui se trou~ait à la t3te de la hiérarchie 

des salaires ne s&rait pas chose facile. Aussi avons-nous suivi a.veo 

attention les solutions qui furent appliquées dans les industries sidé­

rurgiques de 1 • étranger et nous avons vi si té les nouveaux laminoirs 
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co11S trui ts depuis 1945 sur le continent européen. Au cours des discussions 

concernant la main-d 1oeuvre, on nous recommandait souvent de choisir des 

ouvriers qui n 1 avaient pas encore travaillé a.u:x: vieux trains. On a.va.i t 

trouvé que les habitudes prises à ces trains rendaient difficile l'adap­

tation aux nouvelles unités. 

A aucun moment nous n'avons·pris en considération ces sugges­

tions. Nous avions la confiance que les meilleurs de nos lamineurs avaient 

les qualités requises d'intelligence et de conscience professionnelle 

pour pouvoir se tirer d'affaire. Les résultats ont prouvé que nous avions 

raj_son. 

Le tableau de la·pago 19 montre que le nombre des postes de 

lamineur est tombé de 115 à 51. La répartition des lamineurs.attitrés 

suivant leur ag(), était la sui vante à la. date du 31 décembre 1961. 

20 à. 30 ans 1 

30 à 40 ans 50 
40 à 50 e.ns 21 

50 à 60 e..ns 28 

60 à 65 ans 5 

On voit que la classe de moins de 30 ans est à peine 

repré~entée; presque 50 %ont 30 à 40 ans et environ un tiers à 

dépassé l'age de 50 ans. 

Dans cette dernière catégorie 12 ont pris leur retraite 

pendant les a.nnées 1961 à, 1965; un lamineur est décédé, un autre 

a quitté les services de la société. Toutes los possibilités ont 

été épuisées pour placer les lamineurs disponibles dans les meilleures 

conditions. Seize ont été mutés à une autre division de la.société 

où ils occup~nt des postes répondant à leur f,ormation. 
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Dix ont désiré 3tre transféré~ dans un autre service do 

l'usine • 

. Dix sapt occupent d'autres postes au-service du laminoir, 

dont deux ont été promus employés. 

Quœ-rmte huit lamineurs ont pu 3tre reclassés dans leur 

profession, dont 46 aux nouveaux trains· at .2 au train de :.500. 

La répartition suivant 1 1 Age .de oeux-::-oi est la sui va.nte : 

1 entre 20 et 30 ans 

30 " 30 et 40 ans 

15 " 40 et 50 ans. 

Cette rêpa.rti ti on n'est pas très favorable. Aussi avons­

nous cru qu'il était ~n~ispens~~le de rajeunir les équipes par 
' . 

incorporation de oinq jounes gens, qui turent choisis dans les 

réservps dea vieux trains ~t répartis sur les équipes de laminage 

des deux trains. 

Dans la catégorie des manoeuvres ordinaires la groupe 

des oisa.illeurs était le plus important. La. majorité a pu 3tre 

occupée a.u nouveau train, le reste a trouvé une position a.nalogue 

au finissage. 

L'équipe du finissage du train à fil a·pu ltre·reprise 

presque entièrement pa.r le nouveau train où ils ont trouvé une· 

occupation appropriée; einq membres de cette équipe ont été promus 

employds .~ . . , 

Les opérateurs du service élect~omêoânique ont trouvé 

d•a.utres emplois dans ce service, surtout comme _pontoniers et 

machinistes. ·· .. · 
Une a:q.tre divisipn _de la .société: a r.eS'u en ~~ .. he>r~ des: 

lamineurs· m~ntionné~.plus haut ,24 ouvriers du service du laminoir 
'· • ~ 1, • , • , • • • • •• , , ... - : • ~ , r " • •• .. • • " 

et du ~ervioe ·'·le~trom~oa.ni,que. 
... ' ,, • 4 1 ... 

·• 1 • : •• 
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Vintg t:rois t'.a.noeuvrcs ont pris leur retra.i te. Il est 

évièent qu'il n'était pas difficile de placer les ouvriers qualifiés 

à ia suita du nombre plus élavé de chefs d 1équipe, douze contre 

quatre, les possibilités de promotion ont été très favorables pour cette 

catégorie. 

Le personnel des tours à cylindres est tombé de 44 tourneurs 

à quinze. Les tourneurs en surnombre ont été placés à l'atelier central 

où ils continuent à 8tre occupés comme tourneurs, à l'atelier des tours 

d 1une autre usine du groupe et aux ateleirs de montage des èylindres 

où ils sont occupés comme artisans. 

Vu dans l'ensemble, le personnel des vieux trains fut 

occupé comme suit : 

- occupés avoc sensiblement la m3me fonction 204 

- occupGs avec une autre fonction 108 

- occupés dans un autre service de l'usine 48 

- repris par une autre usine da la société 41 

- retraités 41 

- décédés 1 

- partis de leur propre gré 1 

- promus chefs d~équipe 6 

- promus e~ployés 8 

- personnel du train de 260 mm non encore muté 60 

Le total de ce relevé ne concorde pas avec le total du 

tableau page 19, parce que déjà avant 1 1 arr~t des vieux trains nous 

n'avions plus remplacé les ouvriers sortis. 

Au chapitre précédent nous avons déjà touché à différentes 

reprises 1 1 évolution des conditions de travail. Nous avons relevé 

qu 1awt vieux trains les qualités physiques du personnel jouaient un 

grand r6lo et que, pour certaines fonctions, il était indispensable 

que ces qualités allassent de pair avec un niveau élevé des qualités 

mentales et morales. 

1151~....!. 
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Un travail dur devait 3tre accompli dans des conditions 

ambiantes ~arfois pénibfes~ Des ;iolir~· ·a.Wt:· 'reftbiai's~oirs' la.' c:u.aJ.eur 

ra.yonnarite inooinmodàit iels t~a:~/ailiehx!s:·;·, i·, ~a.ti~ dé ··ra:troidissëfuent · 

des oyltildre.s ·é~l~bduèsait lés· iÜmin~~s·, ·1a.·~ ·fïne··pouasi~r·e·· d'oxYde· 

de rer noircissài t le~ ·f'iguro ~ ia~·· inst'aJ.i~tio.ns -~meo~icrues·, c·oliiillanda~ .. 

et la. graisse rendaient parfois p-klibles de tra.Vtiil' 'd,è~s ajilSte'ut-e .. 

; 'i,~'. hozhore ,· ciês ~. tra~~iil~ufs t;enaft ~iar~niè~t ·, oouipte ~e ces 

inoon"'ni~~t~s ~ i.a ~ ·rei~~e 
1 

·~t:~i t >la· i:-àglè gén~r~~ po~· l~s · iamineurs­

serpenteurs. Pour certains postes particulièrement pénibles 

( lamineur-secyonteùr) d.u ~ ·trAin intemédià.ire fil ; (lamineilr-s arpenteur 

entre la. 1èrG ··et la:· 2e·· cage ·du train finisseur ··260) • il y·· avait une 

relève double' de sorte qu J à Urie. d.étld'•hel1re ae· tr~va...il réponde.i t 

une heure .. de :repos. Pour las t:rois postes ·.du. tra.i~ · f~i,es~~ i _fil, 
.• • .. ' • 1 • • • ' .~ • • • • • .. • • ' • • •• • •• • • .. ' .. 

il y a.vai t · huit. lami,naurs-:-se~penteur• ,., do no .. o~nq .. ;hommes . do : ;relève do:r;t . . . ·. . . ~ ' ' ' . ' . ' ' . . . . . . . ' . ' . 

1 1 un devait ~tra, .pr.és~nt .~11 tra~' ~ur .. ~n~ez;v~ni;-; en <?as .. ~'accroc a.ux 

guides ~t: gard~s ~t" pour ,.rem:gla.ae~ .. l~ .l~inou:r du, 2e ... oon~i~u si oelui-ci . 
~ ,. ~ . ,, ' ' . ' . ' ' . ~ . . . . . 1. ~ .. . ' . : . ., ,.. 1 .. ' • 

devait ~.··~b~entox: ~-q.r .:u~e .. _o~,_e_ quel~o~~e., .Po~ los_-~;rois doubl(;)urs. 
·'• "4 • • • , • • • ...· .... • ~ • t' ·' ' ~ 1 • ~. • • " ~' : • • • • 1 • • • . • 

qui 11 1 ava~e~t que peu .d'aforrt m~~~la.ire .à:f.a.ir~, .. i+. y .avait un l').omme. 
'• • • ·' ' •• ' ' ' • • ,· :. 1 ... , : • :-. • ~ • • • ' '. :. ;·: • ~ • ••••• ' l. : ! '... . : .... ' .. f; ~. ' • . • • .• 

de relève. L'équipe des botteleurs é~ait dquble ,pour six homesm ~ux 

travail, il y en avait six a.u repos~ À~··t~~~~~ de 300·.-~t 365, les ·. 

équipes ··d.ës '1âni:î'.ri.tinirs··:~tâithlt :Préwei poûr 1ë la.nlinate a.veo .. six ·respon­

sables; ·;èinq·.'oàge·s.··îfais·:ce "nomorà de ··cà.S-es .. ·n•éttû.t que· rarement .. ·èn ;. 

sorvioc, de sorte que très. souvent le temps de travail effectif 
,_..,. ............ -4• ........ ···-.. " ... ' • .., ..... v-. ,,,,, ..,,.,_"..,.. .... ~, ........... ' .. ~ , ................. ''··~· •tt-- ............... ·lt.··'"""'' ..,. ................ ·*"·-· ,., .......... ,., ..... . . , .. '.. . .. 

n'atteignait p~ la moitié du temps pass~ à l 1usine. 
~- .. !'• . ;· ., . ~~- : ~ . ', .:~ ~ ' -~ ' 1 

· ... :. 

•• , ,, .......... 1· ....... ··-·.,l'Jas .. s)stèmes. de . .'. ventilatio~. amenaient ... d.e ... l.! au,. hais. ind:i-. 

. ·,-i4U~l:}.~~nt .. ·à o~~ :PQs~e .. ~~ .tx;~v.atl ;._e~~~ ~·à. la oha.lc~;, ·dÇ3s bç>issons 

,,.., .. 

ohauq.es furent di.~tribuée~ ~~d.ant t9~e l'année. · ·· ... · 
! 

.. 

~... . ; . J.• ... , 

.. 

.. , . .. 

; ' 

·"- l. _ ••• 

·': •;,. 

. r 1 • ~ 
• '• t . .. 

( ~ ' • .. 1 

•'• .· 

_,.,. •• tl'~•i-"'' ••• , .... ·~~· .. •• ..... ••••• ··•;,- ...... ~ ........... ...,: ••• -···--.~~· ..... 'i\'•1···~····-·- ... ····~·'""'1 ... ·~·--~.-··'·"lf'4'' ........... ., 
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.:'u.x nouvea1~ . trains, les conclit.ione -da travai+ ont subi 

des chë.ngements profonds. L~ travail physique, _.s !il n'~ pa.s .. .ilispa.ru - ----­

entièrement, est fait ~ l'essentiel par les moteur~; le contact 
' ' ~ . ' . ' 

direct du lamineur du chauf~eur, du bottel~ur avec le matéri_el à. laminer 

n'existe pl us. L 2 intensité du bruit a __ diminué, la che~eur rayonnante 

est beaucoup moins g3na.nte. _ . 
'1. ·,. ' 

Les cabines de commande qui sont e~posées à. la chaleur des 

refroidtssoirs sont climatisées et il est prévu d 1 a~enter le nombre 

de ces ins·tallatiosn. · 

Les l,.~neurs des vieux trains-étaient fixés-à,leur poste, 

leur rayon de mouvement était très limité, alors qu'aux nouveaux 

trains la l~berté de·'_mouv(;)~en~ est_ ass_ez graade. 
' ' ' . 

"L' atten·tiont ln. concentration d'esprit, le ·sang froid sont 

requis a~~ nouveaux trains.pendant-huit heures de suite, puisqu'il 

n'y a plus de relève. r1ais le nombre des lamineurs est tout de même 

suffisa.t"""llilent élevé pour que la tension nerveuse qui règne au moment 

de la· remise en ~arché après· le·montage de nouvelles cages ·ou après 
f ' 

le_ changement de cannelures puisse se·rel!cher et rester supportable, 

lorsque le train marche convenablement. 

~ous avons extrait les ()hiffr.es suivants des _statistiques 

des accidents survenus ~ux. vieux trains pendant les . années 1957-196-1 •• 

' .. 

. Fil 365 300 260 

1 

Total 

Heures de travail 1 1 .)21 • 70 1 ' 1•178.313 1 681.112 703.375 . 3.884.501 
1 

!Accidents non chamant 1 167 1-24 75 ·49 415 
n ch"mant jusqu'à 

3 jours 27 12 5 4 48 

" tt plus de 1 
i 

3 jours ! 227 190 97 77 591 
~ournées de travail perdues! 5.282 3.589 2.134 2.128 13.133 
~aux de fréquence 

1 

"f7?,0 161,2 142,4 109,5 152,2 
11 " gravité j,99 3,05 3,13 3,03 3,38 

·-

1 

1 

\ 
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Le taux de fréquence est donné par. la :relation . ,. 

No~br~ d'accidents c~~t .:el~·.~~. j_j·o~·~ . .x.1 ooo ooo 
· · '.. · · · Noitlbre ·d' heûres de. travail . 

Le taux de gra~ té ré sul t.e .~~ .la. ~ela~.~P.P:~·· .... ,. 
Journées de travail .:perdues .x 1 000. · . 

· · No·mbre d • heures ·ae travail · 

Les ca.uses l$S pl '-lS ~réCft:1:entes_. o~t été le re bondisse~ent · 
~ 

des laminés, le rebondissement d'~utres objets.et.les heurts causé$ 
' ' •'. ' :· 1 • '"' ' 

par les tenailles, pinces, marteaux, etc. Les corps étrangers à 

l'oeil (poussière) occupent une place assez importante d~s .le t~ux de 
t~ ..................... ~·· 1 ........... ,.,, J •" ~· .... ' •• 

fréquence mais leur influence sur le taux de gravi té est nêgiigeable' .. 

alors que. les. blessures···ooauè·~eB-~1lâ:r:·le~ rebottd:fssement des· ·ià.minés sont 

à l 1 o~igine du nombre le plus élevé. de. journêes de travail perdues. 

Pour les nouve·~ = t:~ains ; 1 es chiff~es pour ·11 année 196 5, 1 1 année 

avec la plus forte· actiVité' sont lès suiva.bts 

... 
Billette~ Fer. m • . Fil Total 

... 
Heures de travail 50 608 233 922 243 511 528 041 

.. 
' 

, .. 
Accide·nts ·non ·ch6mant 4- •• . . 4 

. . .. .. 3' 11 18 
.. . ·' .n . . . chtlman-tr --jUsqÙ ,:à j·joUrs '1 

.. 
4 5 -

" " plus .;de ·:r jours J 
.. .. 

1 32 42 

~ o'llrnées· de travail perdU:es •'. . .'. . 58 .. 
130 531 725 

.... 
Taux·de fréquence ·.' l 59.,'3 29,9 •. 13:1,5 79,5 

.. 

ci,56 .. .. 
2,21 

... 
Taux de gravité ... . ' ..• . •' 

'1 '15 
.. 1,37 

Po~ J 1 e~semb.le. des.: .t·rains, . le ta.ux ·de fré.quencè .est tombé · · 

de 152,2 à 79,5, c'est une baisse de 48,5 %. La baisse est plus forte pour 

le taux de gravité qui tombe de 3,38 à 1,37 et accuse donc une baisse de 

59,5·%. 

Les résultats les plus spectaculaires ont été obtenus au train 

à. fers marchands où le taux de fréquence tombe de 29,9 et le taux de 

gravité à. 0,56. 
~u train à fil, la baisse du taux de fréquence s'élève à 23,5% 

et celle du taux de gravité à 44,5 %. 

71sJ61 f 
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Les vestiaires des·-~viett·:traina. -~ve.ie.n:t été r~oonstruita 
• .. - •• 1 • • • ~ 

et rééquipês-~à--.. pÎuaièurs·::r_tlJ~r.u_Q@ :p_endant ·lê~ d~mi~-~~ole, pass~ et 
- ' • \,

0

: ;::· • .-;' ', _;- ~:t·: ";;;;::.~·:--.·!'f_ :~~ .":".':~·::•;:, ,: •;• ,...,,:, .. ,q,,,,,',:.,, •', 

étaient convenables. Un nouveau bltiment"spàciéuX: a été construit 

à. proximité des nouvelles ha.lles •. :tl oc>mpr.end.le•-:--sall~s: ~es. 

vestiaires avec armoires et latr.W. ........ 9.!.". Nfect.oires e_t une_ salle aveof ; .. ~. ;-~~··· ·.::·:· .... :.~--~*"""''~'.:;:~~,. ......... ,,,,., .··~· ... ~ ..... ~ .•. 
54 douches. Un b!timent ·séparé a é'té érigé ·pour ···les w.c·~ Les deux 

bltimen-a·so·nt acC:essibles à• p~tir.~.des -:.1.-inoir.a·:~ .. -de.s- _galeries 

oouvertée~, dè sorte' que:· lès :t~avS.illeura· sont· à . .l 1.~~1-_- .. $e._i~t~~~~~· . 

lorsqu • ils passentï'(iu· lfeii·:aej :tr&va.i.l ~ ~i~~~~ ... _ . . : .. 
. . : .. ~ : . : : . ·~ .. . . . . ". ~ : .... · ._.: -:::.c v ' ~ . . ;' .. , : ~ 

'•' 1 ·,. 
\: 

III. Formatibn.· PF~fésS:ionnal:la-~~-.. -·:. ~~:.-~ ... : -.: _, .... ~-:·· .... :~·-· ... 
' ' . ~. . ' 

- · .. ·. '. _. - .. · ... __ .-. :: .. ~ ··.: .. ~ .·:~_,_.. ·.-·:· .... _. . : ; · .. - ~,.· ' .. .. .. 
·a)· Sélsotion et réag.aptation du ;eGrsonriél 'opoûpé' a.uf·:nouvea.ux trains.· 

• • • • • '" • .- •• 1 • -·: .:~ :'·.;:' ~' :-·~-~ '·: •• •• ·.~· :-:.-.: .:. _::.-~;- 2; :_: : · ... -- ,:_ . . . . . .. ·' : . . .. . 

Nous av:ons vu que le personnel des nouveaux trains provenait · 

presque. -~~clu~i~~~e~t'!.de~-. -~~-~~i-tr~1ns:.-··ifo .... Eivibhs recours· à. 1 1embau-

cha.ge seul~ent pour le irc)~p~- ·-~~s·· ri\i~i-ëri:j-:: ~'itiél:i', -ajns~èürs~ et: · .. 

él~ot~~ç~~~~-'--· ... q;u~ ... ~~-~-~it de 68 à. 119. Aucun problème de qualification 
ou de sélection ~ne se ~;~~~--·~;:. ---~-~~ ~. *tise:ns--,--parëe"qü~îls · étâiêrtt··· -·· 

. ' .. ~ .~ .' :"; . ! . 'l "'. • :;; ~' :: ... ~ ~' .: •• • t : . i' 
.· ... · ~ .. -.. ·-l)~WéS"' par '"Un' -appr&Bfts.&a8G(-. ..bien ... réglé .. 4it ..... ~ .. '.ils é~a.ient progresseurs 
~ . ··· ··- dl1 o~rtitiô~·f d iaptitudè ·:·pr~fessiônnelie. . ~·· .. _, ··~ ...... ·--~ .... _ .. ·.·~ .. ,~ .. ~;··_. -~~ ............. · 

. ~- ; :: " •' 

. Aux vfe~ trains,f la ~ormati~n des ouvrie~it--$:~:{1'a.±s'ait 'au· -: · ~-, 
servie~: m3me de·~ la.: ~façon sui va.n.fe. c~\iri~ ·-'d.e~ · t-~6ïiif ·'io~ · dieposai t; 

d'une ~quipe voia.nte sous ~es o~dres d~~:.:~~ÏÎlè.ht':ma.rqÜeur, assisté ' 
~ • ' •• • .': ~\ : ~ ·~ •• :. ' ~ t • ~ 

d 1wi che.f, de coionne._ Ces suneilla.nts;éta.ien\ '%iên<a.u'6our8.nt-' de· tou·:, 
- ~ les :tr~~a~ de ie~~ ~-~rvic~ et cih-~s~a.ient tous les oli*iêr~·, · L'·'qüipfi: 

·· ··..; ... · .......... 'O'O·:t~~:-~,~oce~-t---d~~ .. :tr.a.Jal;i.X. .. ~: .. _~t:t.~~-~ enlevait les·:.- bhut.ès, ;_ · .. :.' .. _ ~ 
. ,'. . ... "~-i'!'""~''"'•••, ...... n~,,.~ .. 1 .. 1~· .. ~ ...... ~, .. t.~·~l,, ••••• r-,. .... ,.,~ ••• .., •••••.• 

1

• 

cha.rgèai·t et · dé~ge~~ t ___ .~~~~- '~:!191 ~~~: _ma,~i;:~'rs _. ~~ço_~~~~f~_s_, , 
,,; ët ·foutniss~t- les-P.~~i~-~ ~eerti~~s. à ,:r.e~~l~e~·.· 1~:~.-~j,eènt~-. ~. 

~ 11 
\ 

1 
l l" •• • •<\.• '"' 1 l .. ,.,",~ •i '~T'\ ·~.• ~ :~ : •• ~ ~ 1

', .'\ ... 
' ; .. ~· , ' • •:; • : ' :: '; J; r 

. : ·.·:. !": .... 

,, 1, '•' ... · ~ . •' .~ ' : : .. · 

',( :~ ' c ::·.; .·.: :·· '.· .. \; . ,· .... : · ......... ···_ ·.· 

# ' • / r - ·~-, •" •' l ~· • '• 

.. ~(~: :, :·" .'· :J;. ',,·-•• :-... ••· i_ \ ,,, ... , .. i; 

'•·.' 
. .,:. ;, \'1 ,.. ·: . ~ ..... '- ,: . ·~ ' ::~ .;:-' ... ~ ...... 

• 1. ~ • -

...... · ....... ; ... 1,:....:: ...... ,. 
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Les ouvriers fratohement embauchés furent confiés au 

surveillant~~ qui, en premier lieü,:léur inoUJ.ql:tS;it les ·rudiments 

de la prévention aas accidènts et· leur ·d.onna.it les· instruc·t·ions· nêées...; 

saires poUr èX,~tei' les' travau.X'·oourants de ·nature simple.· ·Les manoeuvres 

avaient ainsi l'o·oôasion :,de faire là ·:connaissance des'· 1:·ieux de travail et 

de s'habituer a~:i:r~bi~~e~ un:·::·j'tiur .. oû- 1-•aùtre· ils pouvaient :remplacer 

un absent à un poste de manoeuvre ordinaire. Pa.r son e%péri;enoe, ·le 

surveillant était à-mime da rooonnat~~_assez ·r~pid~ment_ les aptitudes 

Ph:rsiques., me-ntales, e.t moral·e., d~ .. son d:Lsc~ple :et, ~prè~ .. en ~vo~r 

discuté· .avec le .. contr~t~e ~QODJP4·"ten1; .. ,. il .le proposait po~. un .. post~ . · . . ' .. ~ . ~ .. ~ " ·' . ' . . . 

fixe de manoeuvre o:rdina.ire. Celui-ci avait alor~ .la· PÇSsi-~_il_i ~é .. 

d1aoquértr laa connaissances nécessaires pour avancer dans le groupe 

des ~~~~vre~. spé~i:~lisés o~ .:·~s :cel~i'. des· ouvrier~ spé~ia.li~és. 
' .. '--~s :l~ne~~ et .lamln~~~~rp~nteurs .. furent séleotionné·s. 

' . ; . .-.·, .. r, .. . . . . 
spécialement. Ceux qui avaient les- aptitud~s nécessaires turent 
placés' à .. cie$'•:"Postes 'secondairèfi:des 'trâins à ·fers marôhé.rida '·d'où ils 

poùvai~nt ob~é-~r le~ 1àltt±nèuré en 'aotivi té·. Lors.qu''ils··. étai:ent ··. · ' · 

sutfisamthent. ~oolimatés~_.- ·ile .. tUrent ·croziti~s a.û .-oo.ntremat-tre :chi ... ··... . · · · 
tra.ili ·polir '1., app~entissag(i(.; . .'dslhl~i 1~ expli-quài t· l'a' IÏta.nipulS.t.ion .'. ) ~ . 

des outils et surtout les rendait attentifs aux dangeni ·du··.pc)ste.- .. ,·· 

L 1 apprenti·ssage .-a ~ .. ·étèndait· · S\U'. · ~e,. péri~:de de .-~~ . _à :&?uz_e:. s~e s. 

Si le candidat s.~é't:ait. bien :tiré d'a.:ffa.ire, ~1. ·~.entr~i.t 4aAB .1:1 équi;P~.: . 

de réserve et, le cas échéant, il était appelé pour remplaqer ~­

l~eur_ ~b~ent. 
• • • .. ~ •• 1 : 

Au .tr.~ à. fil,, les ·:oandida:t'*"'tlamineurs étai~nt·_,oooupés. ·~ ·_ .. 

les canaux ·des -boucles. où··ils ··enlevaient les ·obutes.· Q~~tai-en:t.· ~s. .... : 

postes l'lOri· exempts de danger: :·et-' ils devaient :obse:r:'V'e~· oq~t.inuelle_m~~ · 

le :déroulement dés .boucl-és.; ·Après plusi.eu:es_ année$, :il ~faA~~ent ·"le~ .. ~ 

premiers essais de laminage avec les co~tes barres,·qui se~nt · ., -

à régler les cannelures. s•ils avaient terminé leur apprentissage, 

ils restaient attachés au poste de doubleur ou aux chutes , jusqu 1 au 

jour où un poste de lamineur devenait vacant. 

715/61 f ··~ • ', ~. • . • l • ' • 
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Les ingénieurs du laminoir connaissaient bien tous les 

gens des trains et, pendant la période de montage des nouvelles . 
. . . 

installations, ils fais~ent en commun avec les oontremattres le 

choix de ceux qu t ils croyaien~ capables de réussir à des postes 

qui se distinguaient fortement ~e oeux auxquels ils étaient 

ha bi tués de travailler. 

Les techniciens qui étaien~· appelés à dev.enir contrema!tres 

a.ux nouveaux trains _travaillaient a.ux vieux tr~s pendant des pér-iodes 

dépassant parfois une année et .Qonnaissaient donc-bien les. ouvriers 

qui leur furent confiés. 

La réadaptation aux nouveaux trainà: se· confond avec toutes 

les mis·es au point et toutes les d.iffioultés que compc;rte la mise en 

service de· nouvelles insté.lla.tios complexes.: · 
. ·' . 

A la sui te du contact étroit existant à. tous les échelons 

et grftoe à la banne. yalonté de, tous les participants et à .~'expérience 
' ' . -·' 

que possédaient les ingê.nieu:rs ~t . ohe:fs lamineurs __ mis à. notre dis~. 

sition par les tou:r~sseurs, la mise ~n service se fit dans ~ temps 

relativement court. 
• 1 ~. 

Lorsque les hommes de la première .. équipe étaient suffisam­

ment formés, ils ~ent répart'-s sur . deux: équipes et pl us ta.rd sur 

trois équipes. 

Les tableaux n° 8 et 9 en annexe montrent que les moyennes 

réal~sées mon~aient presque constamm~nt. Ils.~n~rent également comment 

ces moyennes .tomba.ien~ lorsque de nouvelles sections furent essa.:vées 

et mises au p~int ou comment des causes fortuites ont influencé la . 

marche des tr~ins. On y retrouve. égaJ.~me..nt 1 1 ~luence ~ · la si tuatian 

du ma.rohé d.As _pro.dui.ts. sidérurgiques. 

715/67 f 
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Nous avons vu que 11 emba':lchè..ge d.e nou".rea.'f.lX ouvriers éta.i t 

assez restreint et oomprenait.se~ement un.certai~·nombre dtaj~teurs 
et d'électriciens. Le problème de leur formation ~tait po1U' la plus 

grande part résolu par l'instruction scolaire et pratique qu'ils 

avaient obtenue avant de passer leur examen du certificat dtaptitude 

p~·ofessionnelle. 

Les ajusteurs et électriciens destinés aux nouveaux trains 

turent adjoints aux équipes étrangères très ,nombre~es qui, sous 

la direction des ingénieurs et contremattres des ·fournisseurs, procé­

daient ·au montage et à la mise en route des nouvelles installations. 

Les chefs d'équipe et oontrema!tres préposés à 11entretien des trains 

étaient choisis en partie parmi ces artisans.· ' · · · ' · · · 

. Les cont?aissances nécessai~e.s ~pour la condui t.e , de~ nouveaux 

trains et le traitement du matériel très cotlteux dépassaient somre~t . 

le niveau.des co~~~~anees de:nos ouvr~ers des vieux trains. D'autre 

part, les n<?uveaux produi ta, les quali tês d.' àcier dont' le laminage 
,... ' ~ 

était prévu, étaient en granle partie inconnus du personr.~.el. 
. ·· .. ·· 

Nous avons organisé des cours du soir pour donner la. 

possibilité à nos ouvriers dfaoquérir des connaissances nécessaires. 

Ces cours étalent donnés pa:r des ingénieurs des se~ibès de la produ.c­

tion·et stadressaient aux ouvriers de tous les services de l 1~ine. 

Ils comprenaient les éléments de mathématique, de p~ique et de 

chimie e1; s '·étendaient~ plus. ampl~ment s~ 1 'élaborat.ion ~t· la çoulée 

de l'acier et sur le.la.mi~aget ·~ 

La. participation à ces. cours- était:· volontaire r e'lle dépassait 

nos attentes et certains cours durent gtre doublés et triplés. Le nombre 

des participants du laminoir s'élevait à 23. 
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Pvur déceler rapidement les ouvriers qui se pr~taiont. 

bien pour la fonction d 1opérateur aux nouveaux trains, nous avons 

so~~is les candidats à des tests destinés à révéler leurs réflexes, leur 

sens de la coordination, leur m·émoire, etc. Ces tests furent exécutés 

dans rtinstitut psychotechnique attaché à la société et ont permis de 

découvrir des travailleurs particulièrement doués. 

lV. I.es salaires ........... . ...... ~ ........ 

~u vieux laminoir, le système de fixation des salaires avait 

ét4 établi sur de nouvelles bases après la deuxième guerre mondiale. 

L'~sine avait été arrêtée pendant plus d'une année et pendant ce temps 

un certain nombre de règle~ avaient été fixées et acceptées dans des 

dé~ats entre les usines et les délégations ouvrières. Les trains avaient 

été classés suivant les conditions de travail (milieu, risques, efforts, 

etç.) dans.l'ordre suivant : trairi à fil, train de 365, train de 260, 

tr~in de 300. 

A chaque train, il fut établi un relevé des fonctions à 

cozp.11encer par le 1er chauffeur et le chargeur de four au lamineur 

ap~renti et au cisailleur. 

Chaque salaire se composait d'un salaire de baee et d'une 

pr~me de production. 

Le salaire de base le plus élevé était celui du chef lamineur 

tou~efois, o~mme à la suite ·de sa qualité de chef d1 équipe le c~ef 

lamineur se trouvait hors du cadre de l'équipe, le salaire du p~omier 

laillineur fu.t considéré comme le salaire clef et les autres salaires et 

pr~mes étaient fixés en fonction de ce salaire clef. 
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La gamme des prime$ de. produotiqn .n·~ ê_ta:i t PB:B: liée à la. 

gamme des salaires de b~ej alors. ~e ceux-ci dif~.érai~nt en gén~ral 

de 20 fL a.u maximum, les primes_ de production les plus basses 

s'éle~aient à environ 40.% d~ Ï~ pr~e du pre~e~ l~e~~ 

Pour chaque train, il _existait une production de base non 

p~~é~.; elle s' élev~ t à 40 % de la produotio_n considérée comme 

normale. 

Le taux de la pr~.me éta.i t exprimé . en centimes par tonne de 

production primée~ 

La production primée était·oalculéè·en considérant 

1) les productions théoriques réalisables pour ohàque section ét 
1 • 

chaque dimension; 
• • 0 t ... • ~ A 

2) le temps perdu pOur.: 1~ hi6ntaie ·: àés cylindres et le Ôha.ngement 

des oannel ures; 

,3~ la qualité de l*acier • 

. - . - .. ~ .. .. Chaque section et cha.qu.~-- Q.im:e:Qs_~on. ~e ronds, carré~, pla~s, 

eornières, · fer T, o.rénelés. é:tait. O~a9_té~is.~e .. -P,a.r;.-·W-1 .9~é~ficient 

de profil. Pour c~~~ opé_ratio~ de_ In<?ntage __ e~ de cb.Mgaiilent, un 

coeftioient_ ~e montage tenait compte du temps moyen néce~saire pour_ 
, • . . ' • ~ . . , • r ,.. , •• " • 

cette .. o_pér~tion. Pç>~ chaque qualité ~raoier 1 d~signée ~ur ~a résis­

tance à 1~ ~raotion, un faoteur de qualité fut appliqué. 

_Le chiffre- de la. prod.uotio.n réalisée, .. mtù tiplié par les 

différents facteurs, fut diminué de la. production de base et sa mul ti­

plioa.tion aveo le taux de prime donnait la prome de production. 

Des facteurs ~taient encore prévus au cas où un cylindre ou 

nn manchon d'accouplement oaasai t., ·théoriquement s•-lulemen:t pour le 

cas où oe ~is n 16ta.it pas imput~ .. ble à t:.na. f'au'êe grave du personnel. 

!15/67 f 
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A~ train à fil, un second système de prime, dénommé prime 

de forte production, entrait en fonction dès que la production avait 

atteint un niveau élevé. Il tenait compte du fait qu'à oe niveau il 

était plus difficile de pousser encore plus haut. 

Ce système en a.pp'arenoe très compliqué fonctionnait bien. 

Les détails, surtout les facteurs de prime furent remaniés bien des 

fois, de sorte que la règle qui avait été établie au début et qui 

disait que la prime de production devait s t élever, en cas de produc­

tion normale, à 40 % du salaire de base, fut dépassée rapidement. 

Tous les salaires sont liés par convention à l'évolution 

de l'indice des prix et tous les chiffres cités dans la suite 

stentendent pour 1 1indice 100. 

Le tableau de la. page 166 est un relevé. des salaires de base 

et des taux de prime du personnel de la fabrication du train de 365. 

Il contient des extraits des salaires et primes du personnel du 

service électromécanique. Peur la prime, il faut faire une correction 

introduite par 1 t avenant du 22 février 1961 du contrat collectif, mais 

qui est sans importance pour les considérations de cette étude. 

Un élément nouveau entra dans le calcul du salaire tota.l par 

l'introduction d'une allocation spéciale à. partir du mois de ·septembre 1948. 
Cette allocation spéciale est basée sur la production d1acier moyenne 

journalière de toutes les sociétès sidérurgiques du pays. Elle est 

uniforme pour tous les ouvriers, excepté les chefs d 1 équipe pour 

lesquels elle est plus élevée. 

• 
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' Ta.blea.u des saJ afrea et prim'ls du t:ra.i.R ...... ...,..... .. 
g.e_.~ 

· Salaire de Taux de 
base prime 
fr ot/t --- ......_ .. _,. ............. 

1er chauffeur 25~00 30,1 

2e chauffeur ... 23,50 27,3 
~-

•• 1 

3e chauffeur_ . - ' ·, ... 
23,00 25,6 - ~ ,.--; ,. ' 

Chargeur . :' ~ ; ; . ' 
:.,!, . ' 21,50 2J,O 

CulbuteUr. ... ~. "":' 
' .,. ;:' ... 21,50 .. 22,3'· 

Lamineur finisseur ·""',· · .. \ 26,50 57,3 
Lamineur serpenteur 25,50 55,0 .. . ' 

Lamineur ·24,,50 ·' 52,9 
Aide-lamineur 23,00 . 42,7 
Lemineur de continu 24·,00 . 27,0 

'• 
. ;. 

1er oisailleur ~ 22;00 34,1 

Cisa.illeur 21,00 28,1 

Contr8le'Ùr 22,00 34,1 
.. 

Monteur la.mi~eur finisseur 26·,50 57,3 
Monteur lat!lineur 24,.50 '52,9 

.. 
Monteur·aide-lamineùr. 21,.50 25,8 
Ajsuteur de service 

• 1· • 
27t90 32,9 

. , 
Opérate~ le mieux ooté 22,50 3'2,7 
Graisseur: : 21 ,50. 19,3 

··- t •• 

•' ·' ~~ 1 .. 

Dnrant les années le taux de cette allooation a été modifi~ 

à plusiours reprises par des avenants au contrat collectif. Ac'~llement 

l'allocation s'élève à environ 15 à 18 % du salaire de base dea ouvriers 

et i 22 à 24 fo. du salaire de base des chefs d'équipe. 

712{67 ~ 
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Bien que le système des salaires fonctionnât bien aux vieux 

trains, il ne put @tre envisagé de le transposer aux nouveaux trains, 

parce que les conditions de travail et les qualifications requises 

pour la majorité du personnel avaient changé profondément. Nous avons 

vu que les efforts physiques avaient été réduits, alors que les quali­

tés mentales et mo~ales jo~ient un plus-·grand r6le. 

Ces considérations menaient à l'établissement d1un nouveau 

classement des fonctions et des salaires de base afférents. La 

différence du salaire de base du poste le mieux rémunéré au poste 

le nains bien coté est faible, moins de 20%. Il en est autrement· 

pour la. prime de production qui est calculée en pour-cent d'une prime 

de référence qui est celle du lamineur-finisseur. lla part tombe à 32 % 
pour 1 1 aida-a.justeur et à 25 % pour le graisseur. 

Quant au calcul de la prime de production, il ne pouvait 3tre 

question d'établir un nouveau système de classement tel qu1il existait 

aux vieux trains, aussi lo~emps que la production n 1eftt atteint un 

certain niveau stabilisé. Agir autrement eftt été néfaste pour les deux 

partenaires et la. mise au point des trains avec ses innombrables 

diffioul tés de détail aurait pu 3tre compromise. Une prime fixe par 

heure fut donc introduite dont chaque ouvrier bénéficiait suivant le 

pourcentage qui lui fut alloué par rapport au lamineur-finisseur.-

Il fut toutef~is j~ nécessaire de pouvoir récompenser les 

efforts particuliers quirde cas en oas,menaient à dea produotior.s 

honorables. Nous avons donc introduit une prima d'encouragement dont 

tous las membres d 1une éqUipe bénéficient au prorata de leur participation 

à la prime de production. ~le est allouée pour chaque tournée réussie. 
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·· ..,. ····- .. ·La nouve.lle_ ola.ssifioation d.es fonctions des nouveaux trains 
~ . . .. . . 

est représentée sur les tablea.uJè' das-·pagës· !69 ·'ët' 170. Ils ind.iq~ent 

pour ehaque_ fonction le salaire de base, le rapport de la prime de 

.production par rapport à '! 1 homme-clef ·.(le la.m;i~e~~~nisseur) et la. 

prime. d~ production :fixe en fr/h. 

Salûre de Coefficient Prime· de pro-
Occupation .. base de la prime duction 

tr/h fr/h 

1er chauffeur . 27 ,50; 75 .. 10,77 
'' 

Op~rateur 1d\1 four 26,00 70 10,05 

L~.ineur finisseur .28,.5q 100 14,36 
La.mirieur : -26,50 85 12,21 .' 

1 

Lam~neur de réserve . 24,50 50 7' 18 
Opérateur du trai~ 26,00 85 12,21 

,. 

Op~r~teur de ré~e~e 26,00 70 1o,os 
Ho~e du refroi~seoir· 24,50 40 5,75 
Hpmme aux ohutes -.'~4,50 44 6,32' 
Homme a.ux éprouvettes 24,50 40 5, 15' 
Basculeur . 23,:50 30 4,31 
Contr6leur ... 26,00 80 11,49 .. 

1er cisailleur 25,00 75 10,77 
Cisaillcur 23,50 65 9,34 
Artisan chef de colonne 31,50 56 8,08 

1er ajusteur ou élect~!oier 29,50 56 6,08 

Ajusteur " Il 29,50 51 7,27 
Aide-ajusteur 25,50 32 4,60 
[Garde-tableau 25,00 18 5,46 

Graisseur et garde cave à 

huile 24,00 25 3,59 

; 
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Salaires du -.train à fil 

Sal~ire de Coefficient Prime de 
Occupation base de la prime production 

fr/h % fr/h 

1er chauffeur 27',50 70 10,86 
Opérateur du four 26,00 65 10,09 
tamineur finisseur 28,50 . 100 15,52 
Lamineur 26,50 85 13,19 
Lamineur de réserve 24,50 50 7,76 
Homme aux chutes 23,50 40 6,21 
Aide·~~lamineur ... "~~'' .... 24,.50· 60 9,31 
Opérateur le mieux payé 26,00 85 13,19 
Opérateur de réserve 24,50 50 7 ,'76 
Surveillant convoyeur 23,50 50 '" 7,76 
Contreleur fil 26,00 75 11,64 
;Botteleur 24,50 75 11,64 
bontr6leur expéditeur 25,00 80 12,42 
Opérateur essais de refoulement 24,50 75 11,64 
Artisan chef de colonne 31,50 52 8,03· 

1er ajusteur ou 1er électricien . 29,50 52 8,03 

1 
Ajusteur ou électricien 29,50 38 5f94 
Aide-ajusteur 25,50 31 4,81 

1 
SUrveillant tableau 25,00 36 t 5,59 l 

1 
:lraisseur 24,00 

1 
23 3,57 

. 
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b) ~s garant~~ de salaire et les mesures compensatricee en c~s de 

~éadaptat~n ou de déclass~~1 

Un.coup.d1oeil sur los.tableaux en annexe n° 8 et 9 nous 

montre· qu~ ièè riouvea.u:X:. trains '·sont pas·s's·: asse~· rapide6ent de la 

m~che à un· ·poste ··à là.'marèhe: l· deux·: et à; ·trois postes. Cela .vaut 

sUPtout· pour le -·t~a.in à· til· qui.; dès 'le· hui'tième ·mois ·après sa mise 

en serv:ice '· marcha. à -tr.o~s. -!-po!lJtes .•. Au train à ·fers ma.roha.ttd.s ce 

stade ne ·:fut. atteint _qu.'ap~s qui-ze ;lJlO-is, ·parce ~qu'il fallait :créer 

d'abord ~'outillage. pour ... le laminage d 1una· séria très. ét.enc.lue ·de 

profils. 

Les vieux trains furent a.rr3tés a.u fur et à mesure que la.· 

production des· nouveaux tr.~ins .. ét~i.t ~rivée à un ni veau suffisant. 
~ . . - ~ . ' . . 

Avant ~ 'ar;rftt déf';ni t~f, ils pa.ss~i.en,t de trots !t. deux . tournées puis 
t. .~ '· .. 

à \Ule tourné~. 

. .Le· train _à;·: -fil fut ·arr3t6 ·définitivement le -4 .. mài ·:·1963-, 

lQ tra4.~ de ·.365 ~e 2. novembr&-· t963,. le., trai·n: de ~3QO,.lta 2f··~Vril· 1963. · 

et le tr!dn da .. 260 ~;WÇ,OiQpl~-t sa derni-ère. to~née. seulement· en· · -

décembre 19e?5,. a,prè~ çrq~ la. .. der.ni.ère .. ,pa.rtie du programme .a.va.it 'été 

tra.nsfé~~e., à.: .d~ux ,tra,t~tl~'\Ule.; a.JJ.tre · usine• : · . · 

Le déclassement et la~ ré·~pt~t'io~ de~ :-~Ù~ie:Z.~' ~~ sur­

nombre s'êtcndaient donc sur une assez longue période • 

.. Le!J .. ouvriers. cievenlUJ disPQni'bles··-parrl 1a.rr8t· des viêux 
•• •• '. • •• o:.. • •• '1 '. • •• .. -"'• • • 

trains· peuvent~ 3t~ -~~U~S· OOIDBlG: JJUtt ;,·: · . :' T :- ·· ·.•· r. · : ·,.· : ·: . 

1) -Ouvriers ·~a.dàptéà'· et 'ooé.u~s a:liX'''nb~vea.tiX::.trar~ ~t.; dont ' 

_! • •' ' ·la. -~nouvel là oo~up~t±on' ~gâ.J.e .'au nl6inà. deil~'. ~ lt~ls,. avaient 
·. .. -~ .• ~....- • • ~ •. 7 •, ... \.. • , 

2) Ouvriers adaptés et oooupés aux nouveaux trains sur un 

autre poste moins bien rémunéré. 

,. 1 

3) Ouvriers devenus disponibles et occupés au m~me service 

ou dans un autre service à des postes nü.eu.x ou moins bien 

cotés. 

4) Ouvriers devenus dieponibles et mutés à. uœautre division. 

.. 

. '· 
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Le réounération de ces quatre groupes s'opérait de la 

fa.go_n suivante 

1er &coupe 

Pendant la période des essais, ces ouvriers ont été p~és 

sur la base du salaire total moyen de leur ancienne occupation,, 
•, . 

réalisé pendant les trois derniers mois de la marche à plein du train. 

La nollvelle classification des fonctions fut élaborée en 

1963 ot les salaires· de base et les primes fixes furent appliqués à 

partir du 1er septembre 1963. Nous avons déjà parlé de cette nouvelle 

classification aux pages 169 -..et 170. 

2e gx:oupe 

Ces ouvriers touchaient également leur ancien salaire tota.l 
,. 

jusqu 1 à la- date de la fixation deà primes fixes provis:)i res. L r ancien 

salaire de base fut alors dénoncé et la rémunération s'opérait. 

sui va.nt les données du. nouveau tableau.· La. date extr3me de dénon­

ciation du salair~ de base s'établit au 10 novembre 1963. Toutefois 

cette réglementation ne fut pas suivie pour certains ouvriers qui 

auraient subi une perte trop sensible. Dans oes cas, nous avons · 

continué à leur p~er comme mesure transitoire 1 1ancien salairè de 

base avec la nouvelle prime de production. 

Dans ce groupe la t!ohe la plus difficile consistait dans 

le placement des ouvriers qui; aux vieux trains, étaient. bien placés 

dans la hiérarchie des sàlaires, parmi lesquels en premier lieu les 

lamineurs. Ils gardaient pen~t trois mois 90 %.de leur ancien salaire 

total et 80 % leur furent garantis pendant troie autres mois. 
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Le !lU~ tri~~;; 'e.f~J!!'.!!. ooniJii'ziai't ·lèS QtiV:riers, . qui furent 

mutés à une autre diV~~i~n de la: sriciété.''Une grande partie de ceux-ci 

s 1 étaient enquis p~~ablement s-kr~ l~s po'asi·bilit&s ~- off~rtes à cette 
• ,. 'i . 

usine et s'étaient: ,Sr$s~~s des ~~\t~s bien rémunér-é.~·~~ garantie, 
. . ( . <. ·. 

dont bénéfio~at~ las ~e~bres wi je · grou;Pe, jo~w.ü t é·galement pour 
- • 1 ',·' ·! , .• 

''. -f.. ~ 1 ,J oes ouvriers. "'. ~ ~ 1 t : ' 

c) Le niveau des rémttnfr~tions ' ~ ' 

. ~· :· ; 
;·: 

4: .... ;!.. 

Au:x: vieux tra.i.ns le salaire .-~ot~: · -~e ·· 6omp~isàit du salaire 
t.·. "f' l ·. ·: - ~ • . . 

de base, de la prime d.e---produo~;i.<?n, p.e.l 1alloèati6n.}spééiale et de 
1. .• .. . • - .. 

1 1 indemnité compensatrice pour la. réduot.ipn de· 1~ : .. :d.\uoee du· travail. 

Aux nouveaux trains la prime d 1 enc~~a.iement·: ·~ 1 ~joute -à" ce.s quatre 

composants. .... .... • : .. ... • : ..... ~-::. ! ~~· • ... :· ... 

11our des raisons de comparaison,· nôiis":ile~. t~;t)~ns 09~pte ni 

de 1 'indemnité ~~·· t~~vail de ·lnùii.,:.~ n~:.tl~s- .~d~mnitée ~ur- heures 
": .... -~':' ,''.:. l ......... ~--:..~ ,~.·.J: ... -~~ .·,. 

supplémenta.ires __ o~-- ~-ur tra.vS.if--de ditna.nohe e.t de jç;tÜ' ·:r~rie~· · 
. t ~ ') -~ : 

,, \J ... 

Le :rele~~ s\li va.nt ~ori'~ient t'~une; 'eômpa.rai$~n.~d~a. salaires 
-.,. • • r! ~ ... , •, ,. cf .,.. ...,;; , ' -: -.. ,. , .;~- •· 

moyens réalisé el~ .v,ieux traills et au:t wuv.ea:wc. -t~ain,s. Po~ pouvoir 
--~ •• : ' r ! '\~' ,' ~ • J ... ~ 1 "- ;· ! ol - •• ~ { 

faire la comparaison, il faut 'd.tsduire du 'salaire horaire tq:tal le 

supplément pour la réduction de la.-.~d't;t'é~_,cd1l _jr~va.i~ qui a oha.ngé 
.· . , '··· .·if-.11, 1 .(f.' ,j--i '· .... , .. 

oonsidéra.blemént' · pehdant le: la.ps d:e :te~ps considéré. . ... · · w ·'·' :~ • · 

• t ..., f ;. ' ~ • 

A) -~~fns·.: à fers ili:Mhand.s .. .... . ''; :· . .. ~ : ·· · ·. ; 
~ . t f • .. 

t) vieux tra.iriBt\j~llet à. d~ç~mbre 1961.,·. · f: ·:::· ·'"·.- ·.:. ~· ... ·· 
. ~ ~..... : , ~ ' .. ' ! 

salaire h~~aire; tota.l indi·c~ 13Q : .: ;. ·::·49 '71 .. · tr-: ,.. 
'• ' .. 

tl ; .·. -:::_·i. •tt:- .- ... :<-:" " 100 : 
:; ~~· rj... ~: ;~\-~·~~- ....... ~~ 

lndemni té compensatrice " ·. . 1)0 .. · ·:- · ·.· :-~ :.J' ~~2., 70 :f~! ' . !.-. :-~ 

38,24 fr 

. \. t~. ' \\: : . ' 

sal. horaire, Ba.t;lS.:.'~~o .•. ·.~~ 130.: · ~ :,_ :47 iO~ t=r. . .. _ 

. .. .. 

tt ". "~ ~ ... ~·-- • ;oo·.:~ ·w~ r • 36, 16; f1r. · · 
...... t. ·~· t . ,·, ' .. ~ .' ~ ' ' ' ·~ f • 

r : ~- ';··:~ :,:. ·. .) .-.· . 
" 

.. · ..... 
.... •. r 

·.: .,.,~ ;, .. , . . . . ::."~· 

·.'11 1 : .• 



2) Nouveau train, novembre 

salaire horaire ·total 1 

tt Il " 
indemnité compensatrice 

, sal.horaire, SanS i.Ô. 
tt " n . -~. " " . 

~-17.4-
'· ' 

1965. 
indice 145 

tt 100 
tt 145 
tt 145 

'If 100 

. . 

. • . . 

. . - '~r 

· 65,12 fr 

44,91 fr 

5,13 ,f~ 
59,99 .~ 
41,37 fr 

Au,gmenta.tion tota.le du salaire moyen entr~ 19,61 e.t fin 1965 . 
65,12- 4? 171 = 15,41 fr= 31,0% 
Augmentation t_o1;a.fe du salaire,. indioe 100 : .. · 

44~,91 - 38,24 .= ~6'-_67 ~r =. 17,4 % 
Augmentation du .salaire s~s i.e., indice 100 : 

41,37 -.36,16 = 5,21 ~fr= 1414%. 
B) trains à fil 

1) Vieux train, jUin 1962 
.• 

Salaire horaire total, indice 
tf " tt " 

Indemnité compensatrice· 11 

Salâire horaire sans i.e. ·u 

" tl .. " . tl 11 " 
2) Nouveau train, ~ovembre 1965 

Salaire horaire total, indice 
JI t1 tt !1 " 

Indemnité compensatrice tt 

Salaire horaire sans i.e. ft 

" u " " n tt 

130 . . 
100 : 

130- . • 

130 . . 
100 1 

145-:' 
100 

145 : 

145 • . 
100 1 

,, 

.·52 121. fr 

40,15 fr 

3,61 fr 

48,60 fr. 

37 138 fr 

~o, 10 fr 

48 134 fr 
51 13 fr 

64,97 fr 
44,81 ·rr 

Augmentation totale ·du· sala.i~e moyen entre 1962 et 1965 
70,10 - 52 1 21 = 17,89 fr .~ 3413 % · 
Augmentation totale du sa.l'aire, indice 100 : 

48,34- 40,15 • 8,19 fr = 20,4% 
Au8menta.tion du salaire sans ~.o., indice 100 

; . ,' 

44,81- 37,38 = 7,43 fr a 20;o %· 
t'? 
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Les tablea1J,X des pages 1 T8 et 179 donnent pour des groupes 
.. -· ·, .. !. 

de professions les salaires gagnés aux vieux trains et aux nouveaux 

trains. 
' .·~ 

Les deux tableaUx rie oonti~nnent ·pà.s~: las i;ndel!lllités. oompen­

sa.trices pour la réd.uctio~ de la durée· .. du ·travail,· ni les suppléments 
.. • 1 ; • • ... 

dont nous avons déjà. parlé plus· ha.ut·. Pour obt.enir le ·sa.la.ir.e 
. ""· - . ' 

~t me~suel,, il faut mUltiplier. le sa.la.ir~ h~ra.ire par. 8_ x 26,25, le 

dernier chiffre repr~senta.nt la moy~nne m~M~elle. de joùrnée·s ré tri buées 
. -· . ' ~- ' ·.; . 

à. la suite des accords en vigue1,1r. 

·Nous a~na tenu·compte de~_a.van~ag~~· ~alariaux obte~s à· la 

sui te de~· ~ema:m.ementa· --des contrats. _ooU~.otif~· 'inte~enus pendant la 

période de 1961 à 1965 en les indiquant sépa.ré~e~t ~~ ·l~s tabiea.ua 

des pages 178 èt 179. •. :.Cet av.a.ntage _s'élève à 2,82 fr/h et est ·le rrulme 

pour toutes · lès. profes_s·ione. 
·' . ·. ' , . . . . . ~ . . . . . 

L t all€menta.tion .·des· s~le.:i.re.s eat . t~ès ~fférenoiée à. la 

s~ te du· bouleversënlén"ti survenu ~s ~a. . cla.EJsification des pOstes. · 

l!;n moye~e, ~n · p~ut lé: qualifier Q.e._. consi4,éra,'ble •· :· · . ·· 
, . .. .. . : .. ~ . ; . . . . , . . r . . . .. . 

. -. . ...... 
.. : ·.· 

f. Collabo:ra.tion er:tre la ·direotion de 1 'entreprise et 'ie ·. Peràonriel 

~s-. employés ·ae -1 'usine so~t .r~P.rés~~tés par une d.êiégation 

de huf t. m~mb~e~/-effectifs e·t· · ·se.p.t . ~IJlbre~ ~uppl,~t~, ~ÎÙ.e tous les 
• ·:' ' f ~ : • • . . . ' ' ~· : trois ans. . ·~ 

• u 

· Le per~~nner ·ouvrier · est · représ.e~té .. p~; ~~: .délé~a.t'i~n: · 
..... ' . . . 

composée de seiz~ membres effectifs· et ·de. seize membres.~uppi,ants, 
. :élue. tous les 4 à.ne sUi~ant ie systèmè .propor,t~onne·l' par~i ·l~s 

• .. • ' • t • 

. ::. ··candidats, ,pré~~·nt~s par·: lee··: airr~rents · ··syn~ca.:ts .• 

' DeS ~all.X et~ .des ~al~~~~ de réillùOîi so~t mi~ à la disP,sitone 
. . . : ,, ' .. ·: .. i_' • ,. • 

des délégation$ ,et_· 1~ ~éside~t, de ·la· dél~ga.tion ·.ouvrière .et ~o~ secré-

taire sont dispensés du travail~ · ; · · -' : .. _ .. 
. .. .:., 
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a) Participation du personnel aux projets concernant les innovations 

techniques. 

La direction générale, dans des réunions communes des. -

cadres et des délégations donne connaissan~ dea projets existants 

et du degré de réalisation des nouvelles installations. 

Au niveau da l'usine l~s délégations sont tenues au courant 

des projets par les e~tretiens fréquents entre le personnel des 

cadres et les délégués. 

Les grandes lignes des nouve~ux.projets sont fixées par la 

direction.générale en collaboration avec les cadres supérieure de 

l'usine • 

. Lors de l'étude des installa~ions, faisant 11 objet de 

cette étude, les ingénieurs n'ont pas manqué de recourir à 1 1expé­

rience du personnel des trains. Les discussions s 1 étendaient surtout 

sur les détails concernant.la suppression de travaux pénibles et 

1 1amélioration de la sécurité. La collaboration devint intensive et 

perticulièrement fructueuse lors de la mise au point de l'outillage, 

des guides et gardes des cages des cylindres~ 

Cet outillage, très important en poids et en valeur, est 

généralement fourni par les construct~urs des trains. Bien que· 

ceux-ci soient à la tête du progrès et construisent l'outillage après 

de longues discussion~ avec le client~· il arrive souve~t que les pièces 

fournies répOndent mal aux conditions locales et doivent 3tre rejetées 

ou modifiées. Pour le train à. fers marchands, qui, à la sui te de son 

programme étendu, avait besoin de dizaines de tonnes de matériel de 

cette espèce, nous aVons renoncé à le faire exéouter·par le fournisseur. 

Avec 1 'aida des lamineurs, .il fut projeté au fur et à mesure du laminage· 

de nouvelles sections et cette méthode a parfaitement réussi. 

715/67 f 
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b) Pàrtioipatiori de la. délégation- du personn~l,à l 1 éla:~r.a.tion dos 
;.. ', •' ~ ' 

mesures concernant 'la. pol.i tique ·~ pers.pnnel. 

Les relations entre 1~ patron.et lè personnèl tant 

ouvrier qu t employé sont réglées·. pa.r .la loi. ~B caisses . de maladie, 
1 • ~ ... 

1 'assurance contre · lcà aooidânts, 1·~ a.ssura;npe o~ntre l ~ in~idi ié e! 
la vieillesse, ia caisse dos allqoa.tions fami.li3.les fonotionne~t 

depuis da nombreue-es · années. Le salaire minimum est fix~ par la loi. 

Les lois sont complétées par des oont~ats collectifs 

conclus, en Oè qui concerne la· sidérurgi~ eDtre le groupement de tous 

les patrons de cette industrie et les représentants des syndicats 

ouvriers les plus représentatifs. Ces contrats règlent les ,questio~ 

concernant la. . durée du ~ra.vai~, les oondi tions de. déplacement et de 

licenciement des travailleurs, la rémunération~ éto~ 

Ces contrats colleo~ifs sont conclus pour une durée non 

limit~~ ~~ne peUV6~t 3tre dénoncés qu'après une durée minimum de 

deux. :an~.·· Jusqu t à F,és~nt, ils ont été dÈ$noncés réguliè:.i:'ement tous 
.. ,. ~ . i 

les de~ ans par les syndicats. . .· . 
•olo• - • 

. ,.J ;,: •· 

Ceà :contï~ats· ·prévoient qu'en dehors des avantages concédés 

lors~de leur ~enouvellement, il soit prooédé.à une harmonisation 

des rémunérations pour les travailleurs qui sont défavorisés··~ 
l'évolution des conditions de travail. 

La collaboration entre la direction de 1 'usine, le chef de 

service et les ingénieurs du laminoir d'une part et la. délégation 

ouvrière d'autre part, était très étroite pen~t toute la durée 

de la. conversion des trains. Les questions, pour lesquelles il 

fallait trouver une solution qui tenait oompte des intér8ts légitimes 

des deux p~tenaires, étaient nombreuses. 

;l',,, 
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Il es~ reconnu aujourd'hui universellement.que l'augmentation 

de la productivité est la source du progrès social. L'investissement 

des sommes considérables dans la conversion du laminoir, si nous 

voulons le regarder uniquement sous cet angle, eot parfaitement justifié. 

Aussi fallait-il ne pas compromettre les résultats par une 

inflation dans les postes aux nouveaux trains. La. délégation 

ouvrière l 1a bien saisi ainsi et n 1a pas cherché à faire créer des 

postes qui n'étaient pas nécessaires pour le bon fonctionnement des 

installations. 

Elle est intervenue de nombreuses fois pour la reclassifi­

cation des ouvriers excédentaires et une partie des mutations et réadap­

tations sont dues à son initiative. 

Les rémunérations compensatrices furent fixêes en collabo­

ration avec la délégation. 

La nouvelle classification des professions, l'établissement 

des barèmes des salaires de bas~ et des primes fixes de production 

furent réalisés par les ingénieurs du laminoir et soumis à. la délé­

gation ouvrières. Après une période d 1essa.i, les cri tiques des ouvriers 

furent examinées, et, après discussion avec les délégat~ons, il fut 

tenu oompte des réclamations qui étaient reconnues comme juatifiées. 
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SCHEMA DE TRAVAIL AYANT SERVI DE ~ASE A L'ELABORATION DES. BTUDES DE CAS·. 

I - ~ects économiques et teohnigu~e la nouve~le instalJ~~ 

a) Description de l'installation" importance des investisdementa· 

. b) Changements technologiques intervenus 

c) Répercussions de oes ohangeaents sur le fonctionnement de 

l'unité de production (teohnique, rendement, etc •• ). 

II .... f:mploi 
a) Evolution numérique de l 1 emploi à la eu~.to de la modernisa­

tion 

b) Changements intervenus dans la structure des professiens 

o) Changements intervenus dans la qualification requise de la 

main-d'oeuvre 

d) Promotion , déclassement, reclassement 

e) Evolution des conditions de travail (physiques, sécurité, 

environnementt etc •• ) 

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

III - Formation professionnelle 
a) Sélection du personnel occupé dans la nouvelle unité de 

production 

b) Réadaptation du personnel en place 

o) Formation professionnelle et adaptation au travail du 
nouveau personnel 

IV - ~lai~ 
a) Les systèmes de fixation et de calcul des salaires 

b) Le niveau des rémunérations 

o) Les garanties de salaire ou les mesures oompensateires en 

oa.s de réadaptation ou de déole.ssament 

V ~ ~.~~o.~~ro.~io~. en~t1i l,C}, g_i:r:ect!on 9,;, 1,,' en~r~;et-iae. e.~ _le_ ;per_e~oo.M 
•• ~ -·~ ·~···--· - - ...... ·d ' • ' .... --·--.. ·---·--. -···-

a) Participation du personnel aux prQjets concernant les 

innovations techniques 

b) Participation de ~a délégation du personnel à l'élaboration 

des mesures concernant la politique du personnel. 
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