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PREFACE

Pour répondre 3 la demande que la Commission mixte pour lthar-
monisation des conditions de travail déns 1t'industrie sidérurgique lui
avait adressée il y a quelques années, la Haute Autorité de la C.E.C.A.
a entrepris, avec la collaboration des organisations professionnelles
membres de cette commission, une étude approfondie deé“répercussiong de -
1tévolution technigue sur la productivité, les salaires, la durée-dﬁ L
travail et ltemploi.

Compte tenu de la complexité du phénomdne & &tudier - le dévelop-
pement du progreés techn{que ntest, en effet, ni uniforme, ni régulier et
les conaéquences qui en découlent sont souvent trés différentes les unes

»e

des autres - il a paru nécessaire de diviser cette étude en trois parties

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

2. un igventaire'des‘dispositions iégales et conventionnelles applicables
dans ltindustrie sidérurgique et qui ont pour objet les incidences HOm
ciales (positives ou négatives) de 1l!'évolution technique;

3. des études de cas destinées & montrer, 3 1'aide dtexemples concrets,
les consequences de l'évolution technique et les solutions qui ont eté
appllquéea pour remédier é certaines de ces conséquencea.

L!'Etude globale, dont une premiére version e déj& 66 pudblide en
1963, a fait 1'objet d'une mise & jour qui a paru en mai 1967.

. Ll'inventaire des dispositions en vigueur dans l'industrie aidé-
rﬁrgidue au sujet des ‘incidences sociales de 1l!'évolution technique a &té
publié en octobre 1966.

En ce qui concerne les étudea de cas, qui ont &6 réalisées au
,nombre de douze en 1965 et 1966 par lee organisations professionnellen
membres de la Commission mixte, il a été oonvenu dfen publier les réaul-
tats. dans deux volumea. ‘ '

Le présent document constitue le deuxiema volume de cette publica-

- tion.

Alors que 1eiﬁolume I contient un”rappofttde synthése qui anslysec
les solutions apportées dens chacun’ des cas~étudiés, onttfouvera dane\l@a
pages qui suivent le texte intégral de six études sélectiqqnées parmi les
douze qui ont été réalisées. )
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Lo sélection a été opérée par le Groupe de travail "Les
répercussions de l'évolution technique" de la Commission mixte.
Les oritéres 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 apergu exhaustif de 1'ensemble
des problémes sociaux qui résultent de 1'évolution téchnique dens
lo sidérurgie ni de toutes les solutions qui peuvent y &tre apportées.
Elle est toutefois d'avis que la présentation de commentaires dé-
taillés relatifs & une série dtefforts d'adaptation tentés dans
les conditions les plus veriées et dons différents pays de la
Communauté compléteront opportunément le rapport de synthése fi-
gurant dans le volume I et apporteront des indications précieuses
aux organisations professionnelles et aux entreprises préoccupées

par les problémes qui y sont évoqués (+)

‘ ﬁh schéma de'traQail'dont»on trouvera la copie en annexe
avait été adopté par 1'ensemble des organisations professionnelles
memﬁres de la Commission mixte pour 1'élaboration des études de cas.
Des conditions partioulidres ont toutefois obligé les auteurs 3 s'en

‘Scarter partiellement dans certains cas.

La Commission des Communautés européennes tient & remercier
ici les organisations professionnelles membres de la Commission mixte
pour ltharmonisation des conditions de.travail dans lt'industrie sidérur
gique et les entreprises dont un service a fait 1'objet dlune étude
de oés pour la'coliaboration qu'elles ont bien voulu apporter a la
réalisation de l!'étude '"les répercussions de l'évolution technique sur

la productivité, les salaires, la durée du travail et 1l'emploi.

(+) 11 parait toutefois nécessaire de souligner ici que les études
concernent des cas qui se sont présentés dans un contexte général
dlexpansion de la production, qui n'a pas été sans influencer les

. répercussions sociales des changements technologiques.
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ETUDE DE CAS A

Service de haute fourneaux (Allemagne)

(Cas n° 1 4u rapport de synthidse)
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I. Aspects économiques et techniques de la nouvelle installation

a) Desorl tion de l'inst lat o 'z

L'installatzon ds hauts fourneaux comprenait deux unités
datant de 1957 et de 1960 .6t ayant un--diamdtre de” creuset de 5,5 m,
ainsi que les installatlons annexes torrespondsntes. lLes deux haute-
fourneaux pouvaient produire chacun environ 20 000 ¢ de fonte hématite
par mois.

La cokerie était placée en amont de l'exploitation de hautri~
fourneaux & laquelle elle livrait le coke. Elle se composait de trois
batteries comprenant au total 58 fours a courant circulaire. La capa=~
cité de production de la cokerie. était- de-l¥ordvre ds 26 000 t de coke
par mois (poids 3 1'6tat humide)s 70 % du gaz de cokerie . produit
étalent cédéa a des tiers, Le .gaz- de haut -fournban rébupéré lors de
1'élaborat10n de la fonte dans le haut fourneau sous formé' de PTO=~
@it 1ié permettait une intégration énergétique appropriée s pro-
duction de courant par des turpingé 3 vapeur et des moteurs primaires
2 gaz, chauffage.des fours & cbkeAet, conjointement, possibilité de
disposer 'de gaz riches. pour la veﬁfé‘éui:fiéré,il*a;iméﬂ%étion des
fours & réchauffer, & eécher et & recuire et des instéilétions de
chauffage de l'usine. Un cérfain nombre d'autres insfaila¢ions étaient
dono intégrées directement & l1l'exploitation des hauts fourneaux.

b) Imgortance'&éé‘invéétissements - changements technologigges

,interVenus —~ répercussions de.ces chahgements sur le fono-
'tionnement de l'unipé de production - T

En mai 1964 est intervenue la fermeture des installatlons
d'exploitation décrités plus haute. La production de fontg“a été
complétement arrétée 3 la FiWH et transférée, pour des raisons éco-
nomiques, & l'usine soeur Schalker Verein & Gelsenkirchen. {Si l'entre-
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prise a donc appliqué, dans ce cas également, une "mesure de ratio-
nalisation", elle ne l'a cependant pas fait en esséyant de rationa=
liser la production d'une installation d'exploitation vétuste et &
faible rendement grice & des investissements, & des changements
technologiques, etc. mais en arrétant 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 1'emploi & la suite de la férmeture

- Le 15 mai 1963, lorsque le Comité de direction de la
société "Rheinstahl Hittenwerke AG" a pris la décision de cesser

l'exploitation, le secteur arrété comptait

665 ouvriers

51 employés = T16 personnes

Du fait de ligenciements, de mises & la retraite anticipée
et de mutatioﬁs, le chiffre des personnes touchées par la mesure
était tombé & la date de fermeture définitive, c'est~i~dire le
11 mai 1964, & |

éég rgonnes
! SO S K pe TR e
~ Le tableau récapitulatif des mesures touchant le personnel,

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

fin de ces mesures intervenue fin mai 1965, fait apparaitre, en ce

qui concerne le personnel touché par 1'opération & la date du 15-5-~1963,

1'évolution ci-gprds :
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-~Départs -$ - - -+ Cuvriers. -~ Employés . Totad - ~~-—

Personnes parties 143 9 152

de leur plein gré
et pour dlautres

‘motifs
Mises & la retraite (
. anticipée. dtun-come= - -~ —~ e o o e e o e e
mn accord 129 16 145.
‘ -
272 ' 25 < 297
Mutations
A 1l'intérieur de FWE 388 15 403
A 1'intérieur de REW 5 11 16
393 , 26 419
Total 3 | 665 . sL 6
b) Changements ixtervenus dans la structure des professions

‘et dans la qualification requise de la main-d'osuvre

. Nous ne pouvons fournir ici aucune précision répondant
aux questims posdes étant donné que «~ comme nous l'avons déja ’
mentionné - il ne s'agit pas, en l'occurrence, d'une mesure d'assai-~
nissement ou de converslon, mais d'une femeture.

Da.ne le tableau qui sui'b, nous ne pouvons gque faire appa~
raitre-les changements d'activité intervenus & la suite des muta-

tions devenues nécesmaires le jour de la fermeture

e . oo s . v - . e e e e e
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Qualification

§truoture profeg—
sionnelle dans lse

secteur arrété au
11 mai 1964

Changements d'activité inter—
venus & la suite des mutations

‘aprés fermetures & des postes

de travail comportant une

g;g mitations

. . Personnes
Bffectifs touchés [ e o otivits  jactivite layent quitté |
équivalente| supérieurs jinférieure |leur emploi
au 30-11-~1965"
Employés des {
services com- - - 8
jmerciaux et 22 14
techniques 1
Ouvriers hau-
tement quali- 37 11 - 3 23
Tiéds
Ouvriers .
qualifiés 49 10 6 12 21
Ouvriers sidé—
rurgistes spé— 26 10 1 6 9
ciagliséds
0uvriers“épé- V
cialisés . - 12 4 el 43 i
Manoeuvres %
spécialisés 118 31 22 20 ¥ i
Manoeuvres : :
ordinaires 28 4. ‘ 19 2 g
360 N 52 62, 48
~

O

Les départs effectivement intervenus pendant la période

susmentionnée - c'est-ad-dire leg ouvriers qui ont quitté leur emploi

‘de leur plein gré en raison de la fermeture imminente - concermaient

en premier lieu les ouvriers qualifiés,
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Les mutations intervenues & l'intérieur de l'entreprime
au cours de la méme période ont intéressé en majeure partise les
autres oatégories profesgionnelles. Tel a été notamment le cas pcur
des employes ‘ot das manoeuvres spécialisés occupés dans le secteur
arreté. '

En ce ﬁui concerne les 403 mutations effectuées au total
a l’intérieurxds‘l'enfreprise (voir II/point a), on peut affirmer
que la majeure partie de ceé personnes - et ceci concerne surtout
les employés, les cadres subalternes et les ouvriers qualifiés compris
dans ce chiffre - ont pu 8tre affectées‘: conformément & leur quali-
fication dans d'autres seéteurs d'exploitation de notre entreprise.

Cependant, en ce qui concerne les manosuvres spécialisés
et les manoeuvrees ordinaires du secteur arrété, 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 le
secteur arrété. La rééducation professionnelle des intéressés .a eu lieu
dans notre propre atelier de rééducation officiellement reconnu par
. 1'0ffice de placement du land.

En ce qui concerne les incldences physiques, les influences
“de 1'env1ronnement et la securlfé du travail ‘aux ‘nouvéaux postes de
travail, tous leq.membres du personnel pour lesquels des mutations
étaient prévues ont 6té soumis par le médecin d'usine & un examen -
détaillé en fonction du nouveau poste de {ravail et ont été informéam,
par des "auxiliaires & la séocurité" de notre service de protection
du travail, des presciptions particuliéres de sécurité afférentes
& leur nouveau poste de travail. C'est pour cette raison qu'il. n's
6té nécessaire que dans un trés petit nombre de cas’de procéder &
plusieurs changements de postes de travail pour des raisons de manté
ou ‘a8’ sécurite du travail.
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Formation professionnelle

Sélection du personnel — réadaptation des ouvriers en place

Das qu'a été connue la décision de fermeture, en mai 1963,
tous les membres du personnel occupés dans le secteur destiné & &tre
arrété ont eu & répondre par dcrit & un questionnaire. L'enquéte
avait pour objectif de nous informer des connaissances et capacités
professionnelles, dans la mesure ol nous ne les connaissions pas
encore, des divers membres du personnel touchés par la fermeture ot
de la période pendant laguelle ils les avaient déja utilisdes pra-—
tiquement. Par ailleurs, ce questionnaire nous a permis de constater
s;il existait un intérét particulier pour l'une des nouvelles acti-
vités dans les secteurs restant exploités et de déterminer qui était
disposé & participer & des séances de rééducation professionnelle
pour apprendre, par exemple, l'usinage par enlévement de copeaux,
ou & un cours de formation accélérée, par exemple, de conducteur de
pont roulant, '

Les résultats ainsi obtenus nous ont été d'une immense ‘
utilité pour procéder aux mutations internes et autres mesures oon—-
cernant le personnel, car ils ont permis d'effectuer ces opérations
presque sans heurts. Dans cet oidre d'idées, nous tenons & attirer
tout particuliérement l'attention sur les mesures de rééducation
professionnelle et de formation accélérée effectudes dans ll'entre—

prise.
Salaires
i ——
a) . Les systémes de fixation et de calcul des salaires

Notre entreprise utilise une méthode sommaire dfévaluation
des tAches pour fixer les rémunérations. Le rattachement & une caté-
gorie s'effectue conformément aux oritéres du systéme d'évaluation,

L'entreprise compte 20 catégories salariales. Ces critdres des
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catégo£ies professionnelles de 1l'entreprise correspondent aux exi-
. gences qui doivent &tre remplies pour l'exéoution d'une certaine
t8che A& un pbste de travail déterminé. Suivent la forme de rémunéra-—
tion appliquée, le taux de qualification (salaire de base do 1'entre-
. prise) est maaoré d'une part de salaire au rendement & titre de tiche
, pu de prlme. o

b) Le nivesu des rémunérations

La majeure partie — environ 80 % - des 403 membres du
.personnel libérés par la fermeture et mutés ayant pu &tre replacée
dans la fonderie, il n'y a eu que peu de cas de diminution des ré-
munérations. | . '

Cette situation est due surtout au fait que, d'aprés l'ar-
- ticle 3 de la convention-~cadre du 5-12-1952 concernant la rémuné-
ration des travailleurs de l'industrie sidérurgiqne, une majoration
substantielle doit §tre versée pour tenir cogpte des conditions de
travail: particulidrement.pénibles prévalant dans les fonderies. De
ce fait, -la majeure partie des ouvriers mutés ont réalisé une aug-
mentation de salaire et, en méme temps, ont amélioré leur niveau

de rémunération antérieur.

e) Les garanties de salaire ou les mesures compensatoires
. en qag de readaptation on _de. déclassement

ar

Pour les quatre premléres gemaines de leur nouvelle acti-
vité, la rémunération moyenne obtenue au cours des tr01s dern1ers
mois dans le secteur arrété 8. été garantie aux membres du personnel
‘mutés & l'oeccasion dea opératlons ‘de fermeture.

Les diminutions de rémunération qui ont per51até au~-deld de
la période de.quatre semaines-ont été compensées, pour une durée
maximale de 12 mois, par des aides.salariales de la C.E.C.A. que nous
avons sollicitées en nous fondant sur les dispositions du point 2 de
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“1'article 56 du traité C.E.C.A. Dans de trds 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 6té obligées de solliciter une aide sala~
riale de la C.E.C.A. Le falit que, par exemple, nous aycns - et .
encore & titre provisoire - versé aux persomnes mutées l'intégralité

de leur rémunération dés la période de formation accélérée a joué

naturellement ici un rSle important.

En ce dui cqncerne 1esaides de la C.E.C.A, nous voudrions
encore signaler que les 145 membres du personnel mis 3 la retraite
anticipée (voir II/point a) - il s'agissait ici exclusivement de
travailleurs 4gés de plus de 60 ans qui ne pouvaientAplus fournir
un travail normal - ont aussi bénéficié d'aides s'ajoutant & leur
indemnité de chdmage versée par 1'0Office de placement et ce pour
une durée maximsle de 12 mois. Comme ces membres de notre per-
sonnel recevaient, en outre, en vertu d'une réglementation spéciale,
le double de lg retraite usuelle de l'usine par année de service -
3,00 DM au lieu de 1,50 DM - jusqu'd l'octroi de la retraite d'an-
cienneté anticipée, le statut social des intéressés a été, 1la aussi,
maintenu 3 peu prés puisqu'ils percevaient en moyenne 80 & 90 % du
revenu net antérieur.

Collaboration entre la direction de l'entreprise et le personnel

Comme il a déja été mentionné, les mesures concernant le
personnel prises & l'occasion de la fermeture ont pu &tre mendes
& bon terme sans difficultés - & quelques cas isoléslﬁrés. Cela
est di surtout au fait que téus les prépardtifs nécessaires en
matidre de personnel ont été arrdtés en étroite coopération entre
le Comité de direction, la direction de l'usine, la direction de
vl'exploitation et le service du personnel, d'une part, et le comité

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

a) Un questionnaire écrit & remplir par tous les membres du
rersonnel touchés par la fermeture concernant leurs connaissantes
et capacités professionnelles ainsi que leur préférence pour une
matation,

b) un examen préliminaire par le médecin d‘usine pour constater
s8'il était possible de continuer 3 employer les intéressés dés que

la fermeture serailt devenue effective,

c) une prise de contact avec le personnel du secteur arrété,
4gé de plus de 60 ans et ne pouvant plus effectuer de travail nor=
mal, en vue de son éventuelle mise 3 la retraite anticipée,

a) l'augmentation & 3,00 DM par annde de service de la
retraite d'usine, fixée normalement § 1,50 DM, en faveur des per-
sonnes mises & la retraite anticipée et ce, jusqu'd l'octroi de
leur retraite dl'ancienneté,

o) le versement de la rémmération intégrale dds la période
de formation accélérée néceassaire pour la nouvelle activité a ef-
fectuer aprés fermeture et mutation,

£) le versement d'une "compensation de salafpe" pour la durée
de la rééducation professionnelle au personnel participant & "un
cours de rééducation professionnelle",

g) ltoctroi d'une aide sociale unique dans certains cas so-

cigux particuliers.

Dans tous les cas délicats, les membres compétents du
comité d'entreprise ont participé aux "entretiens particuliers" qui
ont eu lieu ultérieurement & la direction du personnel avec les
intéressés au sujet de leur future mutation ou de leur mise a la
retraite anticipée.
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ETUDE DE CAS B-

-

Service de hauts fourneaux (France)

(Cas n° 8 du rapport de synthise)
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Introduction

L'usine dans laquelle cette enquéte a été entreprise
comprend un service de hauts fourneaux, une aciérie Thomas, une
installation de bloéming avec cages & billetfes et un ensemble de
deux trains marchands. v ‘ '

La production ammuelle de cette usine sst évalude &
360 000 t de fonte brute et 310 000 t d'acier.

L'effectif total de l'usine s8'éldve & 2 300 personnes.

- = - Les ohangements intervenus dans les installafions du
service des hauts fourneaux dans lequel cette étude a été réalisée
ne constituent pas un passage soudain d'une ancienne situation &

une situation totalement nouvelle.

Préalablement, il paraft nécessaire devsituer‘déns le
temps les différentes &tapes de cette évolution. La situation aux
différentes périodes considérées est résumée dans le tableau oi~
aprés.

. Dans ce tableau et dans les pages qui suivent,  indépen=-
demment de la désignation propre & l'entreprise, les anciéns haute
fourneaux sont désignés par HF 1, HF 2 et HF 3 et le nouveau haut
fourneau par HF N. D'autre part, l'expression "unité de production" se
référeltcujours a4 l'ensemble des hauts fourneaux considérés.



Changements inter«E

Pesiot oomstasnes | Teute frmems | Promctton | vems amme 1unite
Septembre 1960 'HF 1 — HF 2 — HP 3 | 900-1 000
Octobre 1960 = Juillet 1961 |HF 1 - HF 2 - HF 3 | 900~1 00O Début des travaux
Juillet 1961 - Octobre 1961 |HF 1 - HF 2 600-700 Démoliﬁ?oﬁ de HF

Mige & feu HF N
Octobre 1961

A partiT de Février 1962 HF 1 - HF N 900-1 100 ArTét de HF 2
|

iOOto'bre 1961 - Février 1962 {HF 1 — HF 2 - HF N | 900-1 000 (

I. Agpects économiques et techniques de la nouvelle installation

a) Description de 1'installation

L'unité de production comprend deux hauts fourneaux HF 1
ot HF N. ’

Le haut fourneau HF 1 de 4,50 m de diamétre de creuset
a une production journaliére de 300 & 400 tonnes de fonte bf§te.
Depuis 1961 ce haut fourneau a été équipé d'une installation d'in-
jection de fuel.

Le haut fourneau HF N, mis & feu en octobre 1961, a un
creuset de 6 m de diamdtre et une production journalidre de 600
a 700 tonnes de fonte brute. Ce haut fourneau remplace deux enciennes
unités du type HF 1.

b) Changements technologiques intervenus

‘= Dans le chargement des hauts fourneaux

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

gement du HF 1 est réalisé 3 l'aide de deux tracteurs et d'un
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monte-charge (systéme Stihlen). Le rythme de chargement est donné
par le machiniste du monte-charge en fbﬁction de.la position des

sondes du haut fourneau. Celles—ci sont manoeuvrées manuellement

par le machiniste du monte-che.rge..-. o

"Le chargement du. HF N est entlérement automatique. Il
s'effectue par bendes transporteuses.

La programmation du chargament est réglée par bandes ma-
gnétiques et transistors avec oowpta‘nllisation automatique ‘dee ma-
tidres preméres et de la répa.rtition. A

Les dispositifs de commande et les a.ppa.reils da contrfle
des msta.lla.tions de chargement de la tour de dosage et du haut
foumeau sont groupés dans une galle s:.tuée au premier étage de
la tour de d.osage.

- Aux cowmrs
Ea centralisation des appareils de contr8le des cowpers
est réalisée dans un local situé & proximité de chaque haut four-
neau. T - ’
Le fonctionnement des vannes est assuré par des treuils

4 commande manuelle pour le HF ) et commandés automatiquement au
HF ¥.

- Dans. la marche des hauts fourneaux

Le HF N fonotionne & contrepression avec injection de fuel.
" lLes quatorze porte-vent de ce hait fournesu sont pourvis’
d'un équipement d'équirépartition du vent qui égalise les débits

de vent des différentes tuydrss et assure la syméirie de’'l'allure
&1 haut fourneau. B

Le débouchage et l'obturation du trou de coulée’ sont as-
surés par des machines. Le haut fourneau HF 1 est équipé d'une

3

ot
A
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machine & boucher mais le débouchage s'effectue par une machine

perforatrice & rotation manoceuvrée & la main.

Le haut fourneau HF N cdmportg un poste de surveillance
dans lequel sont réunis, sur un tableau synoptique, tous les
appareils enregistreurs nécessairés au contrSle de la marche
du haut fourneau. |

- Dans le systdme d'épuration des gaz

Le systéme 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 dépoussidré dans un pot & poussiére,
dans un cyclone, puis dans un épurateur électrostatique'avec
tuyére laveuse ingorporée. Les commandes et les appareiis de
contrdfle des cowpers ds l'épuration et de la répartition du

gaz sont groupés dans un seul poste de surveillance.

c) Répercussions de ces changements sur le fonctionnement de
1tunité do production .

Les oconstatations suivantes ont pu 8tre faites en ce qui
goncerne l'évolution de la technique.

Le chargement%du nouveau haut fourneau réalisé par bandes
traneporteuses commandées électroniquement & partir d'une program-
mation préalablement établie implique, de la part des ingénieurs
chargés de 1l'exploitation de 1l'unité de production, la détermina-
tion des différents éléments de la programmation : charges et additions.

La production proprement dite perd de son importance au
profit de la préparation méme de la phase productive.

3'autre part, la recherche des conditions optimales de
production pour un produit déterminé n'est pas uniquenent soumise
34 la détemmination quantitative des charges et additions. Les
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variations constatées dans la nature de celles~ci impliquent né-
cessairement un contrdle qualitatif constant qui doit permettre.

la modification éventuelle des caractéristiques de marche de l'unité
de production.

Ainsi l'éveolution de la ‘technique s'est-elle acocompagnée
. ‘d'vme évolution dans- les moyens de contrSle des charges mis & la
disposition du service des hauts fourneaux. Ces moyens sont inté-
grés directement dans le cycle normal de chargement.

o - T

Toutef01s la connaissance : exacte ds la qualité de 1a fonte
élaborée ne peut §tre envisagée qu'au travers des analyses faites
en laboratoire d'oi la tendance coristatée d'une coopération de plus
en plus étroite entre les services métallurgiques et les mervices

fabrication.

La liaison étroite entre préparation et contrdle & tous
les stades de 15 production de la fonte exige que rien né Puisse
venir perturber 16 cycle” des opératicns. Il est dont important
de constater la collaboration de plus en plus étroitg qui existe
entre le service‘fabrication et les services qui ont la charge
de-la maintenance des appareils dans un état normal de fonction-
nement' (mécanique - électrique — électronique - thermique). Ainsi
le cloisonnement traditionnel entre le service de fabrication et
les services & vocation "entretien" tend-il & disparaitre{

- Bn ce qui -concerne l'incidence de 1l'évolution technique
sur le rendement .de la nouvelle installation, il y a lieu de
s%uligner & nouveau gue le but immédiat recherché par la direction
de 1l'usine n'était pas 1'augmentation du volume global de‘produc~'
tion mais le rémplacement de deux unités anciennes par une unité
moderne & volume de production égai. ' .

La nouvelle installation ne représente en fait que la’
p;emiére phase de 1'évolution du service des hauts fourneaux @
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les équipements-modormes . do -vhargemont, de conduit: des hauts
fourneaux et de répartition de gaz n'ont pas été congus pour un

seul haut fourneau mais pour plusieurs unités semblables & éelui-qi.

Si cette situation transitoire ne permet pas- de conclure
& une augmentation trés sensible du rendement lorsqu'on projette
celui-ci sur le plan de l'effectif total du service et de l'effectif
affecté aux activités da’production proprement dites (voir tébleau
ci-dessous), |

Pour une production égale

e

Ancienne situation |[Nouvelle gituation

Bffectif total du service
(valeur 100 pour HF 1 - HF 2 -
HF 3) 100 81

Effectif - activités de producH
tion (valeur 100 pour HF 1 - :
HF 2 - HF 3) 100 79

il apparait que des comparaisons faites par unité de
production en fonction du volume de production situent d'une fagon
beaucoup plus précise la variation des besoins en personnel pour . .

la production de 100 t de fonte brute (voir tableau ci-aprds).

Effectif par poste
Fonctions
) HF 1 . H N *

Répartiteur de chargement 1
Machiniste de tracteur 2 .
Machiniste de treuil 1
Signaleur ’ 1
Chef fondeur 1 :
Premier fondeur 1l 1
Deuxiéme fondeur 1 2
Troisiéme fondeur 1 2
Répartiteur de gaz : 1
ler gazier 1
2e gazier 1

Total 9 8
Production journaliére
en t pour 3 postes 350 650
Personnel pour 100 % A
(HF 1 valeur 100) 100 46

[15/67 £
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II. Emploi

a) . Evolution numérique de 1'emploi

1. Dans les services de production

Préalablement il y a lieu de préciser que le forctionmement
des hauts fourneaux est assuré par sept demi-postes (deux demi-
postes en gervice < un demi-poste én repos). pE

-~ Cadres subalternes

Dans cette rubrique sont inclus tous les agents de maftrise
Jjusqu'au contremaftre en chef inclus qui jouissent du sta-—

tut dtemployé selon la classification usuelle.

La situation des effectifs est présentée dans le tableau

ci-aprés
‘ Effectif
Fonctions 1
HF 1 -~ HF 2.HF 3{ H'1 -H'N
¥

Chef de fabrication _ 4(3 + 1) 1
(contremattre en chef)
Contremaitre
(chef de poste) 4(3 +1) 4(3 +1)
Contremaitre-adjoint 3
Surveillant de charge 4 4(3 +1)
Chef fondsur 4(3 +1)

Total 16 12

La diminution du nombre d'unités dans la nouvelle situation
et une révision des définitions de fonction aux différents
niveaux de la hiérarchie ont motivé la suppression du travail

par poste pour le chef de fabrication.

[15/67 £
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La révision des définitions de fonction a permis également
1s suppression du poste de chef fondeur, les tiches effec—
tuées par celui-ci ont été réparties entre le contremaitre

adjoint et le signaleur.

- Personnel ouvrier

L'étude de 1l'évolution numérique de l'emploi n'a de sens

que si on l'envisage par haut fourneau et en fonction du
volume ds production. Tcutefois dans le cas du service
considéré, il paralt intéressant de faire une comparaison
entre les situations de lt'effectif de la totalité du service

des hauts fourneaux avant et aprés la modernisation.

La répartition des effectifs est donnée dans le tableau

ci-apras.

7115/67 £
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Effectif
PROFESSIONS Avant modernisation | Aprds modermisation
HF 1 — EF 2'= HF 3 HF 1 - BF N
' I - Chargement des hauts fourmesux
1) Répartiteur de chargement Lo 4
2) Machinisgte de tracteur 14 T
3) Machiniste de treuil 11 3
Total A 25_ 14
II- Conduite des hauts fourneaux
1) Chef fondeur (mensuel) 4
2) Signaleur 4
3) Premier fondeur 11 T
4 ) Second fondeur 10 11
5) Troisidme fondeur 11~ 11
6) Manoeuvre de halle 4 4
7) Répartiteur de gaz . 3
8) Premier gazier 4 4
9) Second gazier 3.
; Total B 47 44
'ITI- Epuration des gaz
Machiniste Theisgen 7 4
2) Burveillant pot & poussidres 3 1
3) Aide surveillant pot & poussidres 2
Total C 100 7
' IV- Surveillance des 1nstallatzons
; 1) Vérificateur circuit d'eau 1 1
2) Aide vérificateur circuit dteau 1
3 ) Magons’ : : : ‘- 6 . 6
4) Sondeurs o 1
Total D 8 8
V - Approvisionnement - Evacuation -
Manutention
1) Décuveur o 7. 7
2) Accrocheur fonte et laitier , T T
3) Chef accrocheur 3 3
4; Accrocheur decour - : .6 < 5
5) Déchargeur de. wagons . 5 6
6) Conducteur d'engins 8 8
7) Pontonnier - 3 - 3
8) Manceyvre 53 . 35
Total E 92 74
Total (A +B +C +D +E) 182 f 147

[15/67 £
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La suppression de deux hauts fourneaux (HF 2 et HF 3) et
leur remplacement par une unité moderne (HF N) ont permis de réduire
1teffectif de 182 & 147 ouvriers, soit une diminution de 19 %.

L'étude de cette évolution numérique permet de faire les
constatations suivantes 3

Les secteurs qui ont bénéficié des "ihzi.o\va‘.‘b’iéhs ‘techn‘iques
les plus poussées ont vu une diminution trés sensible du nombre des
emplois. Par exemple s le fait de substituer au méde de chargement
par bennes Stiler un systéme de chargement par bandes transporteuses
a réduit le nombre d'ouvriers affectés & cette tdche de 25°3 14,
soit une diminution de plus de 40 %. Cette remarque est également
valable pour le poste d'épuration de gaz ol l'effecfif est passé
de 10 & 7, soit une réduction de 30 %.

Le nombre d'ouvriers affectés & la conduite des hauts
fourneaux a été réduit de 7 % (47-44). Ce pourcentage faible pour—
rait paraltre anormal si on établissait une proportionnalité entre
1'effectif et le nombre d'unités en service dans les deux situations
considérées. Cette comparaison, valable & capacité de production
unitaire égale, ne peut &tre prise en considération dans le cas
étudié puisque le haut fourneau HF N représente les 2/3 de la pro~
duction du service. Illbarait beaucoup plus intéressant de préciser
que dans la nouvelle situation les besoins en personnel pour la
production de 100 tonnes de fonte brute passént de la vaieur de
référence 100 pour HF 1 & la valeur 46 pour HF N (voir paragraphe

relatif au rendement - chapitre I).

Le nombre des emplois de manceuvres est passé de 53 & 35
soit une diminution de 35 %. Cette modification quantitative du
personnel affecté & l'approvisionnement des gilos de chargement
et aux transporis de la fonte et du laitier n'est pas en corréla~
tion étroite avec les inmovations techniques. Elle résulte de
mesures de rationalisation prises 4 la suite de l'implantation de

la nouvelle unité.
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Dtantre part, l'évolution numérique aux différents postes
de travail, en pourcentage par rapport & l'effectif total, est ocon-
‘sidérée dans le tableau suivant s

Effectif

Postes de travail Avant modernisation *Apr‘es-modemisation
| Nombre % Nombre %
1r
Chargement - des- - ~f— . . . .| . ..} N
hauts fourneaux - - - 25 : 14 14 “10°
Conduite des . | =~
..hauts fourneaux - 4T 26 44 30
Epuration des gaz 10 5 | 1T 15
Burveillance des - L :
installations, 8 . 4 8 5
Approvisionnement -
Bvacuation - . . T :
{ Manutention | 92 51 T4 50
' Total 182 .| 100 147 100

; On constate que les effectifs des posfes de chargement ..

" conduite des hauts fourneaux restent égaux 2 eux-mémes dane les

 deux situations (40 %). I1 faut rappeler que les services des

; hauts fourneaux se trouvent & un stade de tra,nsltion qui exige le

j maintien d'un certain nombre d'emplois tels que machinistes de

; tracteur, machinistes de treuil, premiers et deuxidmes gaziers qui,

dans la phase finale de modernisa.tion, gseront supprimés, Les téches

. effectuees par ces ouvriers serbnt réalisédes par 1e personnel déja
en pla.ce aux postes de repa.rt:.tion des "charges et des gaz .du HF N.

- Les.effectifs deg postes de oha.rgement-conduite des ha.uts fourneaux

ne représenteront alors gque 33 % do 1leffectif total.

[15/671 £



- 30 -

2. Dansg les_services d'entretien

-~ Cadrss subalternes

La situation des effectifs n'a pas subli de modifications :
2 contremaltres sont affectés & l'entretien mécanique et un

contremaitre & l'entretien électrique.

- Personnel ouvrier

La situation des effectifs est considérée dans le tableau
" ci-aprds ¢ - ' o a

-

Fonctions BEffectif
| i 1-HF 2-HF 3 H* 1 - HF N
Service mécanique
Tuyauteur 2 1
Ajusteur de poste 4 : 5
Ajusteur de bandes 2 3
Ajusteur d'installatioris ' ) 2
Pneumatiques et hydrauliques
Ajusteur 10 . . . , 11
- Graisseur ’ 2 -1
Total A 20 23
Service électrique
Electricien de poste 8 8
" Electricien 2 4
Elcctronicien A . 4 (1)
Lampiste 1
Total B ' 10 { “17
Service thermigue f
Thermicien (Total C) 2 (2) 2 (3)
Total A + B + C 32 42

2) ouvriers qualifiés

(1% dont 3 agents techniques électroniciens
3) agents technigues thermiciens

115/67 £
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Lt'étude de cette évaluation numériqﬁe permet de faire

les constatations suivantes @

- Les changements intervenus dans l'umnité de production

ont provoqué une sugmentation de 15 % de 1'effectif du

sectour mécanique : création de deux emplois d'ajusteur
d'installations hydrauliques et pneumatiques, augmenta-
tion de l'effectif "ajusteur".

Le nombre d'ouvriers affectés au service éiectrique a
augmenté de. 70 % (10 - 17). Cet accroissement est ai
principalement 3 1l'introduction de dispositifs électro-
niques dans les installations nouvelles ¢ quatre emplois
d'électronicien ont été créés dont trois d'agent technique.
La complexité des installations -thermiques de la nouvelle
unité de production a provoqué une évolution de la quali-

fication requise : (1es sgents techniques remplacent les
guvriers qualifiés).

Changements intervenus dans la structure des professions

1, Dans les services de production

- Cadres subalternes

2 La répercussion de l!'évolution technique sur le fonction-
nement de 1'unité de production telle qu'elle a &té pergue
(se reporter au chapitre I § d) remet en cause les notions

trgditionnelles~de conduite des héutsﬁfourneaux ¢t de leurs

installations annexes et par la-méme les fonctions qui in-

combaient aux agents de maitrise. La préparation des charges,

le contr8le sous toutes ses formes et l'automatisation sans

cesse croissante des matériels ont eu pour conséquence un

glissement des fonctions des contremaftres vers toutes les .

opérations qui conditionnent la fabrication proprement dite.

[15/6T £



-32-

- Personnel ouvrier

Les postes qui ont subi des changements de structure no-
toires se situent & l'articulation des phases 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 ordation

d'un poste de répartiteur de charges.

- La conduite des hauts fourneaux s 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 créees, on constate
qu'tau travail manuel se substitue une fonction dans laguelle
1'ouvrier doit ¢ surveiller, rendre compte par écrit ou ver-
balement, intervenir en cas de ianne sur un matériel coldteux,
ihterpréter les ordres regus directement de son supérieur ou
indirectement par le truchement d'appareils de mesure et de
contrdle et agir. La responsabilité de 1l'ouvrier hautement |
qualifié (par exemple : signaleur) s'élargit donc considéra~

blement et tend & le situer au niveau du technicien.

Cette modification des structures est accompagnée d'une
modification dang la répartition dees catégories professionnelles

- (voir tableau ci-aprés).
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. ) *{;Nant modernisation !Aprés modernisation
Catégories v
: iNombre % zNombre %
Quvriers qualifiés ,
0%y 5 3 10 7
Ouvriers qualifiés |
OF, 23 13 22 15
Ouvriers qualifiés
OFy 18 10 20 13
Ouvriers spécialisés
05, 48 27 | 33 22
Ouvriers spécialisés
| %5 84 41 | 62 43
4 ) N — .
. Total 178 (1) }100 o ar 100

" ‘absolue @u nombre d'ouvriers spécialisés 08, ~ 08

On constate une diminution en valeur relative et en wvaleur

2

et une augmen—

‘tation du nombre d'ouvriers hautement qualifiés P3 (signaleur -

sondeur).

La répartition par catégories professionnelles et par

postes est donnée dans le tableau ci-aprés :

Avant modernisation !,

Aprés modernisation ‘

"Poamstes

total.

115/671 £

P3lp2|r1 fose jos1 ! 0s1 {0s2 [P1|P2|P 3|
25 1 Chargement des hauts fourneaux 10 4‘L

15 113 | 11 { 4 onduite des hauts fourneaux | 4| 11| 1114 | 4
I S R 7 atioh'des'gazA.‘ | 43
4“ 1 1 Surveiiianéeﬂdes'fnstaliﬁtiaﬁé 1. ' 4 4
4 |5 8 | 73 |Approvisionnement — Evacuation| 54 | 9 51 4 2

Manutention

v ' .

23 18 48 ! 84 ' Total 62 33 20 § 22 10
(1) Les quatre chefs fondeurs {maftrise) ne sont pas compri

8 dans. oce
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2. Darns les serviceg d'entretien

- Cadres subalternes

La commande des installations nouvelles ainsi que la na-
ture méme 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 1l'entretien est obtenue
par la surveillance systématique des matériels qui permet de
détecter & tempe tous les défauts naissants et évolutifs afin
que puissent étre prises toutes dispositions pour les éliminer

avant qu'ils ne provoguent un arrét.

‘Aingi peut-on expliquer la tendance constatée & un clivage,
au niveau du service entretien des haﬁts fourneaux, entre la
fonction "entretien préventif" et la fonction "réparations"
ety par voie de conséqﬁéhée pour les contremaitres un glissement
des fonctione traditiomnelles 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 3

Service mécanigue : Deux postes d'ajusteur spécialisé

dans les installations hydrauliques et pneumatiques ont été
créés. ' ‘

Service électricue 3 Les installations de commande du

chargement du haut fourneau ont néoessité la création de quatre
postes d'8lectronicien (3 postes sont occupés par des agents
techniques)e
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Service thermique s La ocomplexité des appareillages de

contrdle a motivé la nomination de deux agents techniques
au poste de thermicien.

Les emplois créés dans les services entretien se situent
donc au nivesu de l'ouvrier qualifié (5 OP) ou i celui d'agent
technique ﬂ5), ce qui reprééente 100 % ‘de 1'accroissement de
1'effectif constaté (32 #-42) (voif.§ a = évolution numérique
de 1'emploi). ' ’

Cotte modif;cation des structures est accompagnée d'ume
variation de la répartition des catégories professionnelles
(voir tableau ci~aprds) @ '

!Avant modernisation Aprés’modernisation

Catégories ,
o Nombre | . %  Noabre |} %
—
Service mécanigue _
Ouvriers qualifiés OP3 2 10 4 17
Ouvriers qualifiés OP2 |- 13 65 13 57
Ouvriers qualifiés OP1 3 15 1 4 - 17
Ouvriers spécialisés OS2} 2 100 - 2 9
_Potal 4 20 | 100 C23- . | 100
Service électrigue
Agents techniques 3 18
Ouvriers qualifiés OP3 4 40 6 36
Ouvriers qualifiés OP2 -6 60 5 28
Quvriers gualifiés OP1- o 3 18
Total'B . | 10 | 100 17 | 100
J Sefvice‘thérmiQue SIS L
Agents téchniques LS o o 2  100
Ouvriers. qualifiés OP3 | 1 50 S
Ouvriers qualifiés OP1 ' =~ 1 50 .
, ‘[. ‘ - o
Total C - 10 -2 100
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étude comparative entre les deux situations permet de

constater

Le pourcentage sensiblement constant d'ouvrisrs qualifiés
dans le service mécanique (90 % - 91 %). Toutefois on
remarque dans la nouvelle situation un pourcentage beau—
coup plus 8levé de P3 (17 % au lieu de 10 %).

La réduction du pourcentage d'ouvriers qualifiés dans les
gervices électrique et thermique, réduction compensée par
la création d'emplois d'agents technigues qui représentent,
dans la nouvelle installation, 18 % de 1l'effectif du ser—
vice électrique.

On observe également que le pourcehtage d'ouvriers hau-
tement qualifiés OP3 est plus important dans le service

électrique que dans le service mécanique (36 % au lieu

“de 17 %).

c)

lations
ont prov
en place

1. Den

Changements intervenus dans la qualification requise de

la main-d!oeuvre

L'évolution des structures, la modernisation des instal-
et les changements survenus dans la conduite de celles—ci
oqué une distorsion entre la qualification du personnel

ot la qualification requise aux postes modifiés ou créés.

s les services de production

(a)

[15/671 £

Changements dus & l'évolution des structures

L'examen de 1l'organigramme du service (voir § £ - orga-
nisation du travail) montre que la Direction du service

se détache de la fonction "exécution" en déléguant 3 ges
subordonnés une partie de ses responsabiiités ce qui pré-
suppose lfexistence ou la formation de collaborateurs

capables.
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Cette acquisition partielle de la qualification requise
aux postes de maitrise a été faite au travers des cours
suivis, par les contremaftres affectés au HF N, & 1'Ecole
Régionale de la fidérurgie de Metz,.

Changements dus 3 1'évolution des techniques

La qualification étant lide, d'une part & la formation

et, d'autre part aux aptitudes professionnelles, il paralt
nécessaire de définir les aptitudes requises aux postes
créés ot de déterminer ensuite le profil de la formation.

La période de transition' dans laquelle se trouve actuel-

.lement le service des hauts fourneayx de 1'établissement

visité pose, en premier lieu, le probléme de 1'articulation
des systémes automatlses aveo les autres partles du systéms

.tradltlonnel.

Les zones d'interaction entre des syst&mes relevant de
niveaux technologiques différents risquent d'étre un fac-

. teur d'inadaptation. C'est 3 l'homme qu'incombe la charge

_ de. régulateur de l'ensemble.

Aussi les contremaftres et les ouvriers qui 'sont alterna=

- tivement en contact avec les installations du HF 1 et

. celles du HF N doivent-ils avoir une faculté d'adaptation

TESCONNUE «

Lés mécanismes asservis et automatisés amplifient les
capacites motrices des ouvriers mais également les capa~

' ”CltéB senaorielles ot intellectuelles. Mais & la percep-

tion’ dlrecte'de l1taction ou du phénoméne se substitue une

perception & distance traduite par un codage par voyants

lumineux. Ces 1nstallat10ns dsmandent dono une attention

_soutenue et dlspersee et une pldlté de réaction. Dans le
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cas considéré, la commande de toutes les installations
automatiques a 6té disposée  suivant un tableau synoptique 3
les caractdres représentatifs facilitent le travail des
opérateurs en leur permettant d'interpréter plus rapide—

ment les phénoménes signalés.

De l'introduction de mécanismes automaitisés naft une autre
fonction Que 1'on désigne sous le nom de mémoire, Celle-ci
peut prendre la forme des appareils d'enregistrement qui
indiguent indirectement quel traitement doit subir 1tinfor-
mation. Dans la conduite du haut fourneau et au poste de
répartition du gaz c'est & l'homme qu'est confié le rdle
dfidentifier ou d'interpréter les signaum et d'agir selon
un_programme adapté 3 la technologie du matériel.

La fonction de surveillant vient compléter les téches
précédemment définies. Dans celles—ci 1'opérateur doit

détecter les signaux qui symbolisent les états anormaux

du processus contrdlé et provoguer soit l'arrét du sys-
t3me soit une action sur une commande : il s'ensuit pour

ltopérateur la nécessité d'étre toujours vigilant.

I1 apparait donc que la création de postes tels que ceux
de signaleurs, de répartiteurs de charges et de gaz, lors-—
qu'on considére leurs fonctions et l'incidence des actions
provoquées par ceux—~ci sur les matériels et le produit,
aménent 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 matisdre.

2. Dang 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 été créés dans ces services provoquent
une augmentatlon sensible de la demande de technlclens.

L'ancienne | installation n'employazt pas d'agents techniques
alors que l'effectif de 1la nouvelle installatlon . comprend
5 agents teohnlques 801t 12 % ds l'effectif totale.

a) o Promotion =~ Déclassement — Reclassement

Aucun probléme de déclassement ou de reclassement n'a été
soulové lors de la réduction de 1'effoctif des agents de maftrise
(12 au lieu de 15), les postes supprimés étaient ooccupée par des
ébntremaitres en chef ayant stteint 1'sge dé la retraite.

. . Pour le personnel ouVrier, la réduotlon de l'effectlf a
été soumise au départ en retraite des ouvriers ages de plus de
65 ans et au déplacement des ouvriers volontaires vers l'ugine de
TJunkerque de la société USINOR. Le personnel affécté & la marche
du haut fourneau HF N et & la oonduite des installations a été
sélectionné parni le personnel en fonction & HF 1-HF 2 ot HF-3.
La Direction du service a fait un choix parml les mellleurs ouvriers
aux -différents postes.. Ceux«ci ont effectus’ une pérlode d'essais
au HF N, les meilleurs ont-été- titularisée” dans le poste. Il paralt
intéressant de souligner qu'd la faveur de vette titularisation
4 premiers fondeurs (ouvriers.qualifiés. P2) ont-6té promus ail poste
de signaleur (ouvriers quallfléa P3) et ‘ge 4 ouvriers spécialisés
0s a sont\dsvanus répartlteurs ﬁa charggment (ouvrlers gualifiés Pl)

e) s Evolution des conditions de travail S

e

1. égtitﬁ&es requises

Les changements techniques intervenus dans l'unité de pro-
duction ont provoqué une modification des aptitudes requises

N 1

pour l'emploi aux différents poétes'oréés.
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Considérant 1es fonctlons de signaleur, de répartiteur de
charges et de repartiteur de gaz, on constate .que 1'effort
‘ musculalre requls est pratiquement nul, en revanche le per-
sonnel affecté é ces postes dolt montrer des aptitudes in-
tellectuelles, des reflexes, une adresse naturelle et une
capacité d'adaptation rendus nécessaires par l'apparition
des mécanismes asservis et le traitement des informations

données & partir d'appareils de mesures et de contrdle.

La seconde constatation qui a été faite est que le rem-
placement de tachés 4 fonction "physique" par des actions
3 fonction "mentale" entrafne une momotonie 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 l'isole par rapport 3 l'ensemble .

du service.

‘2. Séourité - hygidne

Ltincidence des nouvelles installations sur 1'évolution
des taux d'accidents de travail est considérée dans le ta—

bleau ‘ci-aprés

' 1960 ‘1961(1) 1962 1963 1964
Taux de fréqﬁence 10,53 ; 9,25 | 8,57.4‘ 5,27 | 3’56‘
Taux de gravité
globa,l 4,38 34,08(2) 7’38 6,33 2,42 4

' ) |

(1) innée de mise & feu du HF N

(2) L'accroissement. constaté n'est pas en corrédlation avec la mise
- en service du HF N.
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La régression des taux de fréquence et de gravité est due
3 l'existence, dans les nouvelles installations de tous les
moyens ds proteotlon néocessaires 3. la sécurité du personnel
et & la suppression d'un certain nombre de postes é forte A
nuisance (epuratlon de gaz - cammande des treuils: et des '
tracteurs - manutentions dlverses) ' o

Dfautre part, l'implantation du HF N et des installations
annexes & permis la création de réfectoires et de vestlalres

pour l'ensemble du personnel des hauts fourneaux.

Faoteurs d'ambiance et postes de travail

La cqnbeption.ergonomique dos baAtiments et des installa~
tions a permis d'éliminer en totalité ou en partie un certain

_nombre dé facteurs de nuisance qui existaient dans 1l'ancienne

installation.

Facteurs de nuisance . %Nant modernisation | Aprés modemisation
Poste de chargement E F
poussidres - - oui non
bruits S oul L . non
exposition au froid - oui ¢ non
éclairage défectueux ' ooui non
positions dangerousés oui non
Poste de rdpartition de
gaz . _
locaux exigus oui non
Acces des installations
pour 1es servi ces entre-~
tien - .
bénibie oui hon’
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'f) -+ LY'organisation du travail

La suppression d'une unité par rapport & la situation
initisle et la modernisation partielle de l'installation ont eu
comme conséquence immédiate la détermination de l'effectif cptimal

nécescaire au fonctionnement du nouvel ensemble.

L'étude des postes et la détermination des taches et
fonctions ont permis le regroupement d'emﬁiois devenus insuffi-
samment saturés. Ainsi constate~t-on la disparition de deux postes
de chef de fabrication et de trois postes de chef fondeur.

L'organigramme du service haut fourneau est présenté

ci-aprés @

Avant modernisation . Aprds modernisation
Ingénieur chef de service Ingénieur chef de service
- Ingénieur-adjoint =~ =~ " Ingéniedr-adjoint
Ingéﬂieur - v w.w.. . . . TIngénieur . .
|
i i) i Chef de. fabrication
CF CF CF }
) L | L L
cM CM C.M CP c,pP- ﬂ CP
C FO ¢ FO C FO CMA C KA : M A
J \ ) 4 R ,
S 3C SC s C S SC-
3 i J 3, 3
Equipe de Equipe de Equipe de Equipe de Equipe de Equipe de
coulée coulée coulée coulée coulée coulée
CF : Chef de fabrication C M : Contremaftre ,
C P : Chef de poste C MA : Contremaftre—adjoint-
C PO 1 Chef fondeur S C : SBurveillant de charges

715/67 £



III.

Ces mesures de rationalisation ont également permis la
suppression de quatre emplois dans chacune des professioss suivan-
tes ¢ pontonniers, peseurs d'additions et surveillants de pompes.

Toutefois, la recherche des conditions optimales de fonec-
tionnement de la nouvelle installation n'a pas eu comme corollaire
absolu la suppression d'emplois. Ainsi l'étude du poste de couléde
du ‘HF N a ‘mis -en évidence les problémes posés, @d'une part par le
volume de production et, d'autre part la profondeur des rigoles
de coulée.

Linsi, afin de réduire 1'effort physique demandé aux
fondeurs pendant leur poste de travail, la Direction du service
a modifié la composition traditionnelle des équipes de coulée an
oréant un emploi supplémentaire de deuxidme fondeur et de troisidme
fondeur dars chaque poste de coulde.

D'autre part, la médernisation des installations et la
nature des appareillages qui assurent l'automatisme des opérations
tendent, dans le cas §tudié, & substituer & 1'isolationieme relatif
qui existait entre les services fabrication et entretien, une inté-

gration organique de ces mémes services.

Formation professionnelle

a) -+ Sélection du personnel occupé dans la nouvelle unité de

DProduction

1. Dans les services de production

-

[

~Les changements intervenus dans l'unlté de pro&uctlon ayant

~L

provoque une réductian de 1'effect1f, la sélection a été faite
a l'intérleur du servmce parmi les mellleurs ouvrlers de ltan-
cienne installatlon.

-

Certains critéres de choix ont été pris en_ considération pour

les fonctions de signaleur et deo 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 normalement acquise

en cing ans.

Le répartiteur de gaz a été choisl parmi les ouvriers
"gaziers". Théoriquement, le C.L.P. de gazier ainsi qu'une
formation d'ane année comme thermicien sont exigés pour cette

fonction. i

i

2. Dang les scervices d'entretien

Les postes d'ajusteurs d'installations preumatiquoe~hy-
drauliques ont 6té attritué & des ouvriers qualifiés titu-

‘ laires du C.A.P. d'ajusteur : ces ouvriers ont été choisis
parmi le pefsonnel affecté & l'entretien de lfancienne 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 pérsonnel en place

~ Cadres subalternes

La réadaptation des contremaltres sélectionnds s'est

faite d'une part dans le service.

Afin de familiariser les contremaftres avec la nouvelle
installation ceux-ci ont pu suivre pendant un an les tra-—
vaux de montage des nouvelles installatioﬁs. La formation
regue était 1ide & l'observation et aux informations recueil-
lies auprés des ingénieurs et du personnel de la société d'en-
geenering & qui avait été confibe la construction du haut

fourneau et des installations annexes.



L'utilisation der commandes et l'interprétation des ré-
sultate euregistrés sur appareils ont motivé, par la suite,
une formation technique qui a §té. dispensée par les - ingénieurs
du service.

D'sutre part, dans le but de sensibiliser le contremaitre
aux différents problémes que pose la production dans une ;nsu
tallation moderne (productivité, gestion, conduite du person-
nel, sécurité...), la Direction a pris 3 sa charge la formation

- qui a été donnée & ces contremaitres dans le cadre de 1'Ecole

Régionale de la Sidérurgie de Metsz.

«~ Personnel ouvrier de production

<

Eicéptioﬁ faite de l’adbioissementvde production df &
la capacité supérieure du haut fourneau, 1l'évolution tebhhique
n'a eu auoune incidence sur les procédés traditiomnels.de '
coulée de fonte et de laitier. -

Les activités des fondeurs sont donc reltées 1dsnt1ques
& ce qu'elles étalent dans le passé. o

L'utilisation d'appareillages nouveaux, telles que les
machlnes 4 boucher et & déboucher le trou de coulée, n‘a ras
donné 1leu -4 une formatlon formelle.

. En revanche, 1'évolution techniqus partlcullérement maT~
quante dans les installations de chargement, de conduite du
haut fourneau et de répartition des gaz a nécessité la réadap—
tation des ouvriers préalablement sélectionnés pour la conduite
de ces installations.

Cette réadaptation a pris des formes différentes suivant
les postes & pourvoir :
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Répartiteur de chargement @

Les futurs rdpartiteurs ont assisté au dernier stade du
montage du nouvel appareillage. L'initiation 3 la commande et
au contrdle de l%installation a été faite par les ingénieurs

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

Signaleurs

Le peréonnel 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. L'enseignement
théorique et pratique a été donné par un ingénieur du service
des hauts fourneaux et par le persommel de la société dlengiw

neering.

Répartiteur de gaz 3

La réadaptation des gaziers au poste de répartiteurs de
gaz a 616 réalisde sous la conduite et la surveillance des

contremaitres du service des hauts fourneaux.

- Pergonnel dtentretien

lL'introduction d'appareillages électroniques et la com-
plexité des installations thermiques ont eu comme . conséquence
la réadaptation de huit électriciens. Ceux—ci aprés sélection
ont suivi des cours de spécialisation & 1l'école technique de

sidérurgie du bassin de la Sambre.
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Salaires

p———————

a) Les systémes de fixation et ds calcul des salaires

Tous les emplois du service des hauts fourneaux ont fait -
l‘obaet d'une analyse et d'une éValuat1on suivent les oritéres de la
apéc1ficat10n "Job—Evaluatlon U S. Steel'.

Mais la détermination du niveau des salaires pour les
différentes oatégorieé professionnelles reste fixde par la con-
vention collective en vigueur. Toutefois certaines professions,
comme celles de signaleur et de répartiteur de charges (emplois
créés au HF ¥), ont vu leur salaire réajusté en fonction de cette
étude do postes.

Lucune prime de rendement n'a été introduite dans le
systéme de rémundraticn du personnel.

b) Niveau des rémunérations

L'étude du niveau des rémunérations a &té abordée en
excluant toute notion de majoration'quélle qu'elle soit (heurés
supplémentaires, feux continus, travail des dimaﬁches'et jours
fériés, etc). ‘

L'échelle des salaires est-représentée dans les tabledux
ci-aprés, le salaire horaire de référence 100 est celui du eigna=
leur. \

]
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PERSONNEL DE PRODUCTION

H .
N° dtordre Professions Salaire horaire
3 K|

1 Signaleur ‘ 100

Sondeur P3

Magon 97,2

Conducteurs d'engins i
3 ler fondeur 92,3
4 Chef accrocheur 91,6
5 Vérificateur circuit—eau .P 2 90,3
6 Répartiteur de gaz 1 ) 87,6

ler gazier )
7 Magon § 86,5
8 Répartiteur de charges )

2e fondeur ) 83,1
9 Conducteur d'engins Pl 81,8 :
10 1‘ 2e gazier ‘ 78,5
11 Machiniste de tracteur 78
12 Déchargeur de wagons 76,3
13 Accrocheur T4,4
14 3e fondeur 0s2

Machiniste de treuil g 4,3
15 Pontonnier 73,1
16 Aide-vérificateur cireuit-s

eau ‘ 13

1

17 Lccrocheur fonte et

laitier A 70,9
18 Décuveur 0s1 69,7
19 Manoeuvre de cour _ 69,4
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Le salaire horaire moyen se situant a 81,4, il apparaft
que tous les ‘postes qui’ ont été créés : signaleur, sondeur, répar-
titeur de gaz, répartiteur»de gha;ges cnt un niveau . de rémunération
au~d§s@us-da‘cetta“ﬁaleﬁi‘moyégﬁeu(100 - 97,2 = 87,6 - 83,1).

IEn revanche les postes qui ont été supprimés ou qui tendent
& disparaitre, machiniste de treuil et de tracteur se situent & des

niveeux inférieurs (78 - 74,3).-

, Fn ce qui concerne le personnel d'entretien 1'échelle des
rémumnérations s'établit de la manidre suivante 3 o

Professibnsgflﬁ"m'f ) '“.M.é;lairé horaire
Tuyauteur - 100
Electricien de poste . , - 94
'AJusteur dﬂmnstallations hydraullques o
.ot pneumatiques - ' o . 94
Electricien' - T - 89,7
Electronicien R . ! 7 88
Ajusteur de poste SRR 88
Ajusteur de bandes ' - : 87,5
Ajusteur . | 862
Lampiste ™™ o b7 19,4
Graisseur l ”" e b7 74,6

T
X - R
-k

L'examen du tableau ci~-dessus permet de constater que 1& 1
moyenne des salaires se situe 3 1'indice 88, valeur nettement supé--
rieurs & celle d&u service de productlon (81 4). Cette moyenne élevée
8 expllque par 1a présence dans le service entretien considsré d'ou—
vriers ‘hautement quallfiés (0P2 - 0P3), ceux~ci représentent, en '
effet; 70 % de 1'e ffectlf total du service, b '

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

o
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D'autre part, il paralt intéressant de 81gnaler que les
postes qui ont 6t6 créés (ajusteur d’lnstallatlons hydraullques .
ot ‘pneumstiques, électronicien) sont 11es & un niveau de remunera~

tion égal ou supérieur 3 cette moyenne.

c) Garanties de_salaire

Les garanties de salaire ou les mesures compensatrices en
cas de réadaptation ou de déclassemant-font 1'objet de clauses
définies dans les conventions collectives en vigueur et valables

pour 1'ensemble du personnel.

Céllaboration entre la direction et le personnel

a) Participation du personnel aux projets concernant les

innovations techniques.

Dans le cadre des réunions du Comité d'établissement, la
Direction a communiqué au personnel toutes les informations rels—

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 6t6 réalisée dans 1'établissement visité. Celle—ci a
nécessité une collaboration étroite entre la Direction, lés ingé-
nieurs, les cadres des différents services et la société d'engeneering
3 qui allait Bire confide l'exéoution de la nouvelle unitéd, I1
apparait donc que le persénnel'subalterne deg services techniques
(bureaux d'études et travaux neufs) a participé, au stade de 1'étude,

&' la réalisation de la nouvelle unité.

L'importance. des travaux et le court délai dommé a 1'exé—
cution du projet ont motivé la décision de confier & des sociétés

extérieures la construction du nouvel ensemble.
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Afin de sensibiliser le personnel sur les probldmes posés
par l'implantation et la construction du nouveau haut fourneaun, la
Dircotion a organisé des visites de chantier pour les membres du
Comité d'établissement. |

b) Participation de la délégation du personnel 3 1'élaboration
des mesures concernant la politique du personnel.

Les nominations et les promotions qui se sont produites &
lfoccasion de la mise en service du nouveau haut fourneau ont &té

faites en plein accord avec les représentants du personnel.

La participation de la délégation du personnel est régie par la
convention .00llective du travail des industries métallurgiques, méoa=-
niques et connexes de la région de Maubeuge.

Résumé et remarques finales

La présente étude a permis de dégager un certain nombre
d'éléments caractérisant la tendance de 1l'évolution dans le service
des hauts fourneaux de 1'établissement visité s

a) . Aspects Sconomigues et techniques de la nouvelle installation

On constate :

- une augmentation du diamdtre du creuset du haut fournéau et par
134 un accroissement sensible de la production journalidre de
fonte brute par unité. ' '

~ l'abandon des systdmes traditionnels de chargement et 1'autoe
-matisation totale de cette opdération,

~ la prépondérance des opérations de préparation et de contrdle
sur les opérations de production proprement dites.

~ l'abolition des cloisonnements entre les serviées & vocation

entretien et le service de fabrication.

- une sugmentation sensible du rendement de l'installation.

Tk
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Emploi
La modernisation des installations a provoqué :

la réduction déu personnel de production principalement au

niveau des manceuvres

llaugmentation sensible de l'effectif du personnel chargé de

l'entretien ‘

la création de nouvelles fonctions dans les services de pro-

duction et d'entretien

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

thermiciens)

1'élargissement des connaissances techniques requises pour

les fonctions de production crées ou modifides

le'déplacement des aptitudes requises du plan physique au

plan caractériel et intellectuel
1'amélioration sensible des conditions de travail.

Formation professionnelle

Les modificgiions intervenues ont rendu particuliérement

nécessaires

la formation systématique des ouvriers appelés & la conduite
du haut fourneau (signaleur)
la mise en place de cours de spécialisation (électroniciens

thermioiens)

la formation des cadres subalternes dans trois directions
principales : techniques nouvelles, organisations du travail,
commandemente
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d) Salaires
Les constatations suivantes ont pu €tre faites

- le niveau de rémunération des postes oréds ou modifiés dans
le secteur production comme dans le secteur entretien se situe

au~dessus du salaire horaire moyen.

- les postes supprimés avaient un niveau de rémunération infé-

rieur au taux moyen.

e) Collahoration entre la Direction de l'entreprise et le
personnel. '

L'étude de la nouvelle installation a nécessité une col-
laboration étroite eantre la Direction et lee cadres des différents
services.

La participation du personnel aux projets concernant les
innovations techniques et & 1l'élaboration des mesures concernant
la politique du personnel se situe dans le cadre des missions
légales des délégations du personnel et du comité dl'étatlissement.

715/61 £






715/67 £

ETUDE DE CAS C

hciérie (Belgique)

ey

(Cas n° 6 du rapport de synthdse)




ey e



Introduction

Dans 1'entreprise of 1'enquéte s'est déroulée, une aciérie o
Thomes ancienne a 6té désaffectée et remplacée dans le courant de ”j
1959 par une aciérie entidrement nouvelle comprenant cing conver=- o

tisseurs de 60 tonnes.

En 1933,'1'aéiérie existante a &té complétée par une cornue
LDAC de 60 tonnea, munie d'un dispositif de dépoussiérage des fumées,
qui a effectué sa premiére coulée en mai 1963.

I.,Aspects éconopiques et techniques des nouvelles installations

L'aciérie ancienne qui a §té remplacée avait été instaliée
en 1908 et était équipée de 7 convertisssurs Thomas de 15 tonnes
et de 2 mélangeurs de 1 500 et 1 000 tonnes.

La nouvelle aciérie comportey outre les 5 convertisseurs
Thomas et le convertisseur LDAC; 3 mélangeurs de 1. 500 tonnes, un
fcur 3 ferro-mangandse, ainsi qu'un atelier dolomitique.pourvu d'un
dispositif de dosage et de malaxage automatique.

- Daés que furent misea au point, dans l'immédiat aprés—guerre,
le- tecbnlques de soufflage utilisant 1l'air earichi en oxygdne ou des
mélanges d'oxygéne et de vapeur d'eau, les convertisseurs de 1l'ancienne
aciérie Thomas furent aménagés pour pouvoir appliguer ces nouvelles
méthodes. Toutefois, les fluides utilisés étaient mélangés par des
vannes réglées manuellement cefqui'ne permettait évidemment pas
d'obtenir des mélanges homogénes.A

. Dans la nouvelle aciérie, par contre, chaque cornue est

pourvue d'un dispositif assurant la régulation automatique des .

mélanges de fluldes, ce qui ootngtitue un progrés considérable. ‘{
Par ailleurs, toutes les dispositions ont été prises pour pouvoir
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régulariser et contrdSler la fabrication & tous les stades : pesée

de toutes les matidres enfournées, détermination scientifique des
bilans de matidres, de 1'état d'oxydation du bain et des additions
finales au moyen de calculatrices, contrSle des températures, énalyse

spectrale quantitative du métal, etc.

Quant aux manutentions de matidres, 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,

& la sortie, d'alimentateurs vibrants qui débitent ces matidres sur
courroies transporteuses qui les aménent dans d'autres trémies si-

tudes au-dessus des appareils auxquels elles sont destinées.

Au point de vue du.rendement, on notera que 1a'cgpaqité
de production de la nouvelle aciérie Thomas (& l'exclusion de celle
du convertisseur LDAC) est de 1l'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 & 700 000 tonnes.

Parmi les autres répercussions découlant du remplacement
de 1'ancienne aciérie Thomas par la nouvelle unité, on se bornera
& citer 1'élimination de la plupart des lourds travaux de manutention
des matidres 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.

Emploi

a) Bvolution numérique de 1'emploi

I1 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-

diate sur la main—-d'ceuvre directe, c'est—a-dire sur celle dont



l'activité est 1liée étroitement & celle ds‘l'engin considéré.

Cetté incidence immédigte est parfois mitigée par 1'aug-
mentation de la main-d'oeuvre indirecte, notamment de celle affectée
aux travaux dl'entretien devermus plus importants par suite de la
compllcatlon de l'engin, soit dans sa conception mécanique, soit
dans son agencement &lectrique.

La nouvelle aciérie ocomptait 540 ouvriers (juin 1963)
contre 760 pour l'ancienne installation qufelle a-remplacée en
19593 dés la mise en service, dans le courant de 1963, de la cornue |
LDAC, 1'effectif est remonté & 630 ouvriers. Le personnel de la f
division a dono subi une réduction assez 1mpor¢ante, tout au moins o
au depart.

Le tableau ci—aprés dpnne un apergu, en pourcentages des
effectifs, des modlflcaticns intervenues jusqu'en juin 1963.

Ancienne Nouvelie'
aciérie . aciérie

(760 ouvriers) (540 ouvriers)

Matidres premléres (approvision-
nement en mitrailles, chaux, ' . - :
coke, etc.) S , . 17,6 %.. 11 %

Oette réduction de perspnnel
résulteé ‘d'une mécanimation
plus poussée

. Fabrication . { .. 15.% o119

Cotte réduction de personnel
provient de la capacité accrue
des installations ‘

“Entretien des cornvertisseurs ’ ’ ) . | d
(magons,.ouvriers.de 1'atelier C e o ' L

dolomitique) 17 % 15,4 %
Halles de coulée (préparation
des lingotidres) 17 % 23,1 %
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Etant donné que les halles de
coulée ne peuvent plus faire
1'objet de nouvelles mécanisa-—
tions, l'accroissement du per—
gonnel est &3 & l'augmentation
de la production

Bquipe volante (réserves) » 26,4 % 27T %

Equipe de jour T4 % 12,6 %

L'accroissement enregistré
est @i au fait qu'un certain
nombre de travailleurs 8gés
ont été mutés au service de
jour.

b) Changements intervenus dans la structure des professions

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-télescripteur aux convertisseurs Thomas et LDAC

ainsi que celle de distributeur de matiéres premiéres.

En ce qui concerne les services d'entretien, on ne saurait,
& vrai dire, parler de fonctions 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 reldvent 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 fagon générale que, par suite de la mécanisation plus
poussée et de l'agrandissement des installations, divers travaux manuels
orit été sensiblement allégés et les conditions de travail ont &té

améliorées.
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Certaines fonctions se sont par contre oompllquees, telle
celle d'opérateurs et ce, par suite de l'introduction d'apparells
de contrSle et de commande plus comple*aa, ce qu1 exige de la part
du préposé plus de connaiseanoes théorlques et de caleculs.

Alors que . précédemment les opérations dn convertisseur
étaient contrSléea directement 2 vue, “elles ont actusllement sur-—
veillées sur des tableaux de contrﬁle et des indicateurs et dirigées
grace 4 des commandes pneumatiques. Toutes les fonotions au conver—
tisseur et impllqpant des responsabllités -(opérateur, 2e opérateur)
nécessitent aujcurd'hul dos connaissances théorlques plus poussées,
une activité intellectuelle accrue et des réflexes prompts.

Dang les services d'entretien, les travaux sont devenus
plus complexes et plus délicata. Les 01rcu1ts électriques sont-
rlus compliqués qu auparavant et l'entretien des réseaux pneumatiques
exige davantaga de précision et d'habllete. I1 ne peut & proprement
parler &tre questiqn de modification’ de fonotions spécifiques dans
ces services, mais les modifications générales susvisées requidrent

de ce personnel des capacités technigues supérieures. .

“Enfin, plusieurs fonctions de manosuvres ont disparu
dans le service de production; les opérations de manutention, de
nettoyage et. de chargement ont été fortement mécanlsées d'olt la
digparition d'un certain nombre de fonctions du type manuel.

c) Changements intervenus dans la: guallflcation regyise ds

la main—d'oeuvre ;

_ Aucun changement important n'est intervenu dans le domaine
das qualifloatlans requises du personnel du service de productlon
qui est presqu'exolusivement compesé d'ouvriers spéciallaés.v,

Lee changements intervenus dans’ le domaine de la structure
des métiers exercent toutefois une -influence  sur les qualifications
requiges de la main-d'oeuvre. Pour la plupart des fonctions nouvelles
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la nature des connaissances demandées et des responsabilités se présente
d'une autre fagon que pour les fonctions traditionnelles. On constate
que la mécanisation rend moins nécessaire ocertaines gualifications

simples, comme la force physique.

d) °  Promotion, déclagsement, reclassement de la main-d!oeuvre

devenue disponible & la suite du progrés technique

Des 265 travailleurs devenus disponibles par suite de la
mise en route, en 1959, de lé nouvelle aciérie, 35 ont quitté l'en-
treprise parce qu'ils avaient atteint 1'4ge de la retraite. Les
autres (230) ont &t6 reclassés de la fagon suivante @

- 51 % dans les laminoirs (surtout dans les laminoirs & t8les
fortes),

-~ 30 % dans les hauts fourneaux,

- 12 % dans les services électrique et mécanique,

-~ A4 % dans les autres secteurs de l'aciérie,

- 3 % dans les services divers (transport, fabrications diver—

ses, etc.).

e) Evolution des conditions de travail

Il est généralement admis que le progrés technique améliore
les conditions de travail et la sécurité des ouvriers de la sidérurgie.

Dans le domaine de la sécurité, les nouvelles installations
comportent cependant des éléments de danger et la réalisation des
meilleures conditions de sécurité exige des efforts constants de

la part de la Direction et des travailleurs.’

Le travail & 1'aciérie est, d'autre part, devenu moins
Pénible & la suite de ls mécanisation plus pousséé et d'un dégagement
adéquat des aires de trgvaii. En outrey 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 place des nouvelles installations.
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ITI. Formation professionnelle e
a)  Situstion ou personnel occupé dans la nouvelle unité do
groduction ' I o o

L'entreprise a attaché une grande importandé aAlﬁ séléotion
des ouvriers occupés dans les nouvelles installatlons; en effet,
Judicieusement faite, cette sélection faoilite la formatlon - donner
& ces ouvriers, ainsi que leur adaptation aux nouvellea canditlans
de travail.

g Les ouvriers ont été surtout recrutés parmi ceux provenant
des anclennes installatzons. ‘ S

Comme le nombre d'ouvriers affectés & la nouveile.aéiérie
est. 1nfér1eur & celui dea installatlons précédsntes, c'est notamment

l'ancienneté qui a. été ch0131e oomme crltére de selectian.

b) - Readaptatlon_gpp-ouvriere.en«pkgoq;g.forggtion professién—

N "nelle et adaptation au travail des nouveaux ouvriers.

~ L'introduction de l'électronique,: la généralisetion des:
installations @e contréle, 1'importence’ croissante prise:par 1'au-
tomatisation ‘d'une série d'opérations, posent de nouveaux problémes
en' ce qui concerne Xk'adaptation -au travall et la formatlon profes—
sionnelle des travailleurs.

ﬂLaupers@nngl.ds«la;nouvalle“pciérievgvéxé_quﬁﬁ'sur le
tasy il a 66 .initié & ses nouvelles .fonotions .en travaillant &
un rythmé ‘réduits la période d'adaptation.a duré environ 5 mois.

Les travailleurs ayant déja atteint un ocertain Age se
sont v caniter des tdches. légdres ob faciles. . .

e -

:I1 faut souligner la bonne wolonté dont-ont fait preuve
les travailleurs pour s'adaspter aux mouvelles techniques. . .

[15/61 £
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Salaires

a) - Evolution du niveau des rémunérationg - - = = v

L'augmentation @i rendement de 1'appareil 'de production
a exercé une influence favcrable sur le niveau des rémunérations

des travailleurs.

Les travallleurs affectés & la nouvelle aciérie ant vu
augmenter leur salalre apres la mise en marche des nouvelles

installations.

Toutef01a, il est difficile d'établir une relation sta-

tlsthue entre le taux du progrés technique ‘et cette augmentation

qui peut également &tre influencée par d'autres facteurs conomi-

gques et sociaux.

Tant pour les travailleurs occupés & la nouvelle aciérie

que pour ceux des autres seoteuré ds 1'entreprise, la participdﬁion

. aux avantages découlant de l'évolution technique et de l'accrois=—

sement - de la. productivité peut. prendre plusieurs formes : augmen—
tation des gains réels, réduction de la durée de travail, allongement

des vacances anmuelles, avantages légaux conventionnels différés, etc.

Des dispositions spéciales ont &i &tre prises en faveur
des travailleurs amenés 3 changer d'emploi par suite de 1lt'évolution
technique.

Les problémes qui se sont posés. 2 ces occasions ont été
résolus par la voie d'accords paritaires conclus au niveau de-
l'entreprise, en particulier entre la Direction et la délégation

syndicale. . .

b) Evolution des eystémes de fixation et de oamloul des salaires

Pour résoudre le probleme, particulidrement délicat et

difficila deg salaires, l'entreprise en question a été amenéde &

[15/61 £
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prendre plusieurs mesures, & la suite d'un certain nombre de dis~
cussions avec sa délégation syndicale.

Une premiére mesure a consisté & blogquer les salaires des
ouvriers maintenus & 1'aciérie (540 unités) au niveau atteint en
1958-59 (moyenne de 18 mois). a - R SR

~ Une autre décision a maintemi, pendant iine certaine pé-
rlode, le revenu mencuel des ouvriers trensférés dans d'autres
services & un niveau constant. Par exemple, ltouvrier affecté &
un poste moins bien rémunéré a continué a toucher la différence
par rapport a son revehu précédent; l'écart a évidemment diminué:
au fur et & mesure que l'ouvrier a amélioré sa position dans gon:
nouveau service.

Uﬂe troisiéme mesufe a permis eux ouvriers égés de 60 ans
et plus d'@tre licenciés 2 l'amiable, avec droit & la pension. Cette
convention a concerné une vingtaine d'ouvriers de l'aciérie. A notfer
que, par la suite, ces deux derniéres mesures ont été ensuite
étendues A l'onsemble de l'usine.

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

- loi "salaire fixe 18 mois" encore appliquée en juin 1963 3
330 ouvriers;

-~ loi A (loi "anciens") appliocable aux anciens ouvriers (210
unités)s

- loi B applicable aux temporaires et aux nouveaux ouvriers
(en juin 1963, ne concernait que quelques ouvriers).

Il a été particulidrement difficile de fixer les taux de
salaires fonctionnels. Pour une production de 1 200 tonnes, on
s'est facilement mis d'accord sur les salaires du premier ouvrier
de cornue et du manoceuvre de la brigade volante. Les difficultés
ont surgi surtout pour les métiers se situant entre ces deux extrémes.
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Finalement, un accord, qui donne satisfaction & la majorité des
ouvriers, a été réalisé gréce & l'introduction des deux lois A et
B. La loi A a des salaires de base plus élevés que la loi B, mais

une prime a la production moins sensible.

Collaboration entre la direction de l'entréprise et le personnel

D'une maniére générale, on s'accorde & souligner la néces—
gité d'une information préalable des travailleurs occupés dans une

division appelée & subir des changements technoiogiques.

Dans le cas étudié, cette information a été assurée par
des réunions qui ont précédé la construction de l'aciérie nouvells,
auxquelles ont participé des représentants du personnel de l'entre-
prise. La délégation syndicale de l'usine a participé en particulier
& la discussion des mesures qui ont été prises en vue et lors de

la mise en route des nouvelles installations.
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ETUDE TE CAS D

Aciérie (Italie)

! -

(Cas n® 11 du rapport de synthése)
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Introduction

Le présent rapport contient des observations sur les ré-
percussions intefvenues sur le plan technique et social lors de
1a substxtution du procéde LD au procedé Thomas dans une entreprise
sldsrurgique.

On s'est borné & y rapporter les événements sané en yirer
aucune conclusion. Elle a laissé entiépement ce goin aux spécié—
listes qui poﬁrrbnt, par'ééﬁﬁaréiébﬁ;'ﬂégager des'expériences par-
ticulidres’ des con51&érations de plus 1arge portée.

Aspects économlques et techniques de la nouvelle installation’

a) - *Caractérigtiques-de 1'établissement

L'établissement dont font partie les installations exa~-
mihéés'eét situé en Italie méridionale. Sa production consiste
principalémént en ronds, fil machine, bandes laminées, poutrelles HE
& larges ailes, poutrelles IPE, profilés, cdbles,  treillie soudés
ot dérivés du fil machine.

~ 'Ce sont les transformations de structure découlant du -
pgééége du procédé Thomas au procédé LD dans la fabrication de.
1'acier qui font 1'objet de 1'enquéte. ‘

b) Caractéristiques des installations -

L'aclérle Thomas comptait 5 convertisseurs de 30 tonnes
~chacun, revetus de briques de dolomle goudronnée fabrlquées dans
l'aciérie, 2 melangeurs de 800 tonnes, 1 four pour la chauffe des
ferrO-alllages. La capacité de yroductlon etalt de 1’ordre de 57 000 ¢
par mois, et la durée des convertisseurs varlait de 250 300 ‘coulées.
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Les types d'acier produits dtaient utilisés pour la fa-
brication de bandes, fil machine, ronds & béton, ébauches et demi-~
produits.

_ L'aciérie LD, qui a commencé 3 fonctiommer le ler sep-
tembre 1964, compte 3 convertisseurs de 150 tonnes chacun, dont
2 sont continuellement en marche. Il n'y a pas de mélamgeur. Le
revétement des convertisseurs est fait avec des briques de dolomie
achetées. La durée du revétement dépasse 500 coulées. la caﬁacité

de production est de l'ordre de 130 000 tonnes par mois.

c) ‘Raisons de la modification de 1'installation

C'est dans la nécessité d'uné amélioration quantitative
et qualitative du produit qu'il faut chercher les raisons techni-

ques -et économiques qui ont déterminé la modification de l'aciérie.

Le procédé Thomas, qui exige la présence d'une certaine
quantité de phosphore dans la fonte, impliquait 1'utilisation de
minerais et de fondants.phosphoreux qui n'existent pas en Italie,
d'oll des couts de fabrication plus élevés avec effet négatif sur

la position du marché.

Le procédé LD, en revanche, ne-requiert pas de limitations
particuliéres dans la composition de la fonte, si ce n'est que la
teneur en phosphore qui doit rester inférieure & 0,25 % de fagon
a éviter la formation de mousse pendant le soufflage. Ce procédé

permet en outre une réduction de la consommation de combustible.

L'emploi des convertisseu£s Thomas compoftait diverses
limitations, tant dans la gamme des nuances d'acier qui pouvaient
&tre obtenues que dans la qualité méme de l'acier auquel 1é& pour—
centage élevé d'azote conférait une tendance marquée au'vieillis;
sement rapide et & la fragilité. Par contre, l'acier LD, obtenu gréce

4 1'insufflation d'oxygéne pur 2 99,5 %, ne contient pas un pourcentage
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d'azote supérieur & 0,005 %. La basse teneur en azote, en oxygéne,
en phosphore et en soufre permet de classer les aciers produits
par-le procédé LD parmi 'les meilleurs. Eh particulier, les carac~
téristiques .des aciers doux sqnt'souvent‘supérieures 3 celles des
aciers Martin, Il:ést, en outre, possible de produire des aciers
3 teneur plus-élevée en carbone, do méme qﬁ'une gamme étendue
d'aciers spéciaux.

Quant 3 la capacité 4 production accrue, on peut dire
qu'elle constitue un des avantages majeurs du procédé LD. En effet,
sur leés 3 convertisseurs, 2 peuvent §ire continuellement en

service.

L'amélioration et l'agrandissement des installations ont
fait pamser ainsi la production mensuelle de 57 000 tonnes environ
& 130 000 tonnes. L'importante augmentation réalisée apparaft
encore avec .plus. d'évidence: lorsqu'on ‘congiddre que, dans le
procédé Thomas, une heure de travail des ouvriers permettait une
production de 0,598 tonnes, tandls qu' avec le procédé LD elle
permot d'obtenlr 1,821 tonne. '

Ehploi et formation professionnelle

a) ' Organisation et postes de travail

Du point de vue-de l'organisation, l'aciérie dépend de
la sous-direction exploitation. ILe nombre des employés de l'aciérie
LD est. le.double de celui de l'aciérie Thomas o -

Pour les ouvriers, une comparaison détaillée des deux
situations n'est pas facile par suite de la- différence de struc—
ture des postes de travail.

On 'a tenté cependant de suivre les variations'quéntitan
tives pour les phases principales de travail. Le tableau ci-dessous
indique la répartition des ouvriers dans les départements établis
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bour les aciéries Thomas et LD.

Répartition des effectifs
Phase de travail En pourcentage Iien valeur absolue
Thomas"ij;%aﬁ;%" Thomas 1D
F . ~p

Chargement 20,6 22,9 71 73
Fabrication de 1'acier 31,0 14,8 | 107 AT

1 coulse 14,8 32,4 51 103
Magonnage { 33,6 29,9 116 95
Total 100,0 100,0 345 8

Evolution des effectifs pour chague phase de
travail (Thomas = 100)

Evolution quantitative
Phases de travail
Thomas 1D

Chargement - 100 102,8
Fabrication de l'acier o 1000 43,9
Coulée | 4 100 201,9
Magonnage . 100 81,9
Total | 100 92,1

l. Analyse de modifications

La modification de 1l'équilibre entre la fabrication de
1'acier et la coulée ressort avec évidence du pourcentage de

la répartition quantitative des totaux des deux installations.

.~ .
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Cette situation est eﬁ:effeﬁ‘le reflet du changement radical
survenu dans les instaliations t dans l'aciérie LD. Les conver-
tisseurs en marche sont au nombrs de deux, de 150 tonnes, tandis
qu'il y en avait 3, de 30 tonnes; dans l'aciérie Thomas.

Eh'outre; les coiuldes de 1'aciérie Thomas avaient une fré-
"quence de 20 mlnutes, alors qu'elle est de 40 minutes pour l'a~-
ciérie LD. Il y a eu donc une réduction du personnel affecté 2
_ la fabricatlon de 1tacier 2 quol a fait pendant une sugmentation
'4 du personnel affecté a2 la coulées

L'analyse de 1'evolut10n dss effectlfs oocupés aux diverses
:.pbasea de travg;;,des dsux ao1éries conduit aux congidérations
suivantes &

Chargement — Lteffectif occupé & cette gérie de travaux est
: ’ resté & peu prdés inchangé. Cela est di & lt'influence
‘rdciproque de deux facteurs. opposés

‘@) ‘besoin acoru de personnel pour l'sciérie LD par
_suite 4o l'augmentation notable de la production,
. 130 000 tonnes environ par mois, contre 57 000 tonnes
environ par mois pour l'aciérie Thomas, ce qui
a rendu nécessaire 15 migse en marche d'une nou~-
07T velle série de fours & chaux et requiert une
T “augmentation proportionnelle de la préparation
i’ . des ferrailles;

; ; b) besoin moindre de personmel résultant de ce que
la fusion des ferro-alliages n'est plus néces—

* gaire.

"1

Fabrication de ligpler {

- L‘lmportance ds la dlfférence est due a3 la réduotlon
du nombre des convertisseurs en marche, 2 sur 3 pour

| 15/67 £
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1'aciérie LD contre 3 sur 5 pour l'aciérie Thomas,

et & la fréquence différente des coulées.

Les besoins en rersonnel de ce secteur ont suivi

1l'augmentation de la production d'acier.

Le propédé.Thomas demandait plus de personnel pour

cettéﬂphase, car. il fallait préparer les mélanges

pour les fonds et le magonnage des oconvertisseurs.

La durée de ce magonnage variait, en outre, de

250 & 300 coulées. Pour le procédé LD, le revétement

est effectué aveo des matériaux réfractaires achetds

& l'extérieur, et sa durée dépasse 500 coulées. De

plus, & 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 faut plusieurs pour le convertisseur Thomas.

2, Modifications de l'effectif des services annexes

L'automatisation des installations a entrainé une modi-

fication de la pfoportion du personnel de l'exploitation et de

celui des services annexes @

{ En pourcentages

! En velour gbsolue

Personnel

frocédé Thomas

S ae

.Procédédib %+ Thomas LD

duction

- Personnel inter-
venant directe-—
ment dans la pro¥

- Personnel des !
services annexes

P

11

23

36

{

345 318

05 4 218
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Le tableau ci-dessous donne la répartition du personnel en

valeur absolue et en pourcentage, pour le procédé Thomas et pour le

procédé LD :+ -

Répartition des effectifs

En poufc?ntage | En valeur absoclue
Personnel dee services| Procéds Thomas} Procédé LD Thomag 1D
) 4 saoma
Services d'enﬁfetién 57" ‘36 60 64
Services électriques 20 53 21 94
Contréle de la qualité 23 11 24 20

S e e

e rs m e

Le pcids prls par les services par rapport aux sutres ser-
vices est év1dsnt. Mais l'évolutlon de la struoture du personnel

reesort plus clairement encore du tableau suivant 3

4

el

m;?ersonnél des Services —-| Procédé Thomas Procédé LD
Services d'entretien 100 . 106,7
Services électriques 100 .447,6
ContrSle de la qualité - 100 .. 500 €3,3

Total 100 169,5

Tandis que le chiffre du personnel des services d'entretlen
n' a paa subi de modification notable, celui du personnel des services

électriques présente une augmentation fort élevése. Clest en effet 2

ce personnel que sont confiés le contrdle et lieﬁtretieh de l'appareil

lage électronique des fours LD, des installations pour la fabrication
de l'oxygéne et des chaudidres Wagner Biro qui produisent environ 130

tonnes/heure de vapeur saturéde.
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Le personnel du contrle de la qualité a diminué, bien que
la fabrication d'aciers spéciaux et de haute qualité exige un plus
grand nombre d'analyses et une plus grande rapidité d'exécution.
Cette diminution est due surtout & 1l'installation d'un Quanto Vac

~qui, par l'automatisation de ce secteur, a reduit les besoine ds

personnel. I1 faut considérer, en outre, que les analyses relatives
au procédé Thomas étzient faites par- voie humide et qu'lelles néces~
sitaient donc plus de personnel.

Modificationg de la composition gualitative du personnel

- Groupes d'dge .

La répartition par groupes d'dge est un aspect intéressant
de la composition qualitative du persomnel. Elle s'est modifiée

comme suit ¢

Classes d'age ! Procédé Thomas Procédé LD
-
Moins de 21 ans , - 1%
De 22 & 45 ans 79 % 68 %
Plus de 45 ans 21 % 31 % i

Il en reasort clairement que le gfoupe le plus agé s'est
accru de 10 % environ au détriment des autres groupes plus jeunes.
Ce phénomdne est d'autant plus notable que le renouvellement des
installations implique généralemént un "rajeunissement" de la
main-d'oeuvre.

I1 faut en chercher les causes dans la circonstance que
l'automatisation des installations a créé la nécessité d'un grand
nombre de spécialistes électrotechniciens pour le contrSle et 1'en—

tretien des appareils automatiques les plie variés.
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Pour des motifs qui touchent & la politique de perfec-
tionnement, on a écarté la solution qui aurait consisté & engager
l'extérieur du personnel déjd préparé, et on a préféré former 3
l'intérieur les spécialistes nécessaires, de fagon & donner aux
ouvriers de 1'entreprise la possibilité d'élever leur niveau pro-
fessionnel. Il en est résulté que le personnel plus jeune, plus enclin,
soit par souplesse intellectuelle soit pour des motifs de’carriére,
a4 se mettre au courant de techniquer nouvelles, a afflué en grand
nombre dans les services d'entretien annexes & l'aciérie, et en
pértiéulier'dans les serviées électriques.

L En méme temps, on a préfére conserver pour l'exploitation
le personnel plus 4gé, parce que le ocapital d'une grande expérience
mirie dans les installations était fort utile, surtout pendant la
pérlode dlfficile de la mise en route.

Il n est pas inutile de clter quelques chiffres sur l'action
de nerfectlonnement dont la part dans l’élévation qualltative du
personnel a é6té si importante.

Au début, on a opéré, sur la base des aptitudes, une
gsélection parmi 644 membres du personnel, appartenant & l'aciérie
Thcmas et & d'autres installations connexes. '

Une premiére analyse a permis de constituer un noyau de
474 ouvriers jugés aptes pour 1l'aciérie LD. Le reste a été redis-
tribué dans d'eutres départements.

Sur ces ouvriers aptes, 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 profesgsionnels pour les services

d'entretien.
Une nouvelle sélection du groupe réstant a permis d'iden-
tifier 323 membres du personnel & diriger vers les cours de perfec-

tionnement sur les installations nouvelles LD. La répartition de ce
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groupe, d'aprds le niveau de l'instruction, offre de 1l'intérét :

o %

- niveau inférieur au certificat

élémentaire 48 15
- certificat élémentaire 250 S i
- niveau supérieur au certificat :

élémentaire 25 8

Total 323 100

Sur les 48 membres du personnel ayant une préparation
scolaire inférieure, les éléments les plus jeunes ont obtenu le

certificat élémentaire avant le début du perfectiomnement prévu.

Les cours de perfectionnement se sont déroulés a l'in~
térieur de la société avec des outillages, 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

-~ fabrication de l'acier

- chargement

- préparation des lingotiséres
- fosse de coulée

~ magonnage des convertisseurs
- magonnage des poches

- technologie sidérurgique

- coulée

-~ conducteurs de ponts roulants

Les résultats ont été trés positifs, surtout si l'on tient
compte du niveau peu élevé de l'instruction scolaire des participants
(en moyenne la 5e élémentaire). En outre, quinze ouvriers de l'acié-
rie ont é6té envoyés, aprés un cours élémentaire de langue anglaise, 3

l'aciérie d'un établissement sidérurgique des U.S.A. pour un cours de
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perfectionnement dtune durée dfun mois (1).
b) » Classement par catégories

Ltentreprise a mis en application le systémeta'évﬁluation
du travail et par voie de conségquence le classement des fonotions
confiées aux ouvriers en un certain nombre de olaaaea, que l'on
peut ramener a clnq groupea fondamentaux. Pour faciliter la -com-
paraison de la répartition par catégories du personnel des deux
aciéries, les classes suivantes ont &té adoptées :

oc¢ 2
0Q =~ Ouvrier spécialisé

. 08"1 - Ouvrier qualifié du ler dégré .
03-2 - Ouvrier qualifié du.2e degrs '

Ouvrier ordinaire du 2e degré

e

On n'é pas pris en cohsidération la classe 0C 1, ouvrier
ordinaire du ler degré, -ni la .classe des manoeuvres, c'est~éfdire
les positions les plus basses, parce que ces classes n'existent
pas dans ces deux aciéries.

En outre, .comme le classement &h travail dans 1taciérie LD
en est encore dans sa phase de réa;isatioﬂ, on a estimé qu'til aurait
été sans signification pour la oompintténﬁ de faire choix de 1la
gituation définitive atteinte lors du.fonctionnement_normal de
ltaciérie Thomas. On a donc préféré, pour cette installation,
remonter & la répartition par catégories qui existait au début de
1tapplication de 1'évaluation du travail. )

(1) En m8me temps que les cours de perfectionnement pour les ouvriers,

des cours analogues.ont été organisés pour les employés : 37 chefs
. de différents niveaux (depuis le dirigeant jusqu'au chef dtéquipe)

ont été envoyés aux U.S.A. pour un cours dfune durée de deux mois
environs 6 autres chefs ont accompli un stage d!un mois & la so0~-
ciété autrichienne Voest, de Linz. A participé également & ce stage
un technicien de la sécurité du travail, pour l!'étude des systémes
spécifiques de la sécurité de l'aciérie LD. Pour le perfectionnement
des chefs, on n'a pas négligé non plus les problimes technigues et
psychologiques connexes & la direction du personnel, prodblémes parti-
culiérement actuels, vu le changement radical survenu dans le milieu
du travail et dans les méthodes de travail.
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La comparaison est ainsi plus valable, puisgque.les critéres
d'évalustion 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 rémunératibné respectives des

diverses catégories de travaux.

Pourcentage de la répartition du personnel dans les. caté-
£gories @

Catégorie °

pc*‘ oq z 0s1 os2- |

Aciérie {

Thomas _ o 37 50 13 -

12 59 27 2

La différence des procédés tech®ologiques a donc déterminé

- un autre équilibre au niveau professionnel du personnel de mai-

trise. Fn 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, la 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.

Salaires

a)

Modifications dans le classement des travaux

Dans ce secteur, une analyse détaillée pour chaque type de

travail est impossible, car le changament des installations a entrainé

des modifications considérables de la structure des postes de travail

et de la répartition des tdches dans chacun de ces postes.
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La comparaison doit donc se borner aux situations d'ensemble
des deux types d'aciérie. Le tableau ci-dessous reproduit les modifi-
catione des rapports entre les divers secteurs des installations.
Pour chaque secteur, on a pris pour indice de modification la classe
moyenne pondérée telle qu'elle résulte de 1'évalualion des postes de

travail, et pour base la situation du département '"chargement".

Sectetirs = | Koiérie Thauan | Aciérie LD
Préparation des charges. ~ 100 .. 100
Elaboration de l'acier o113 0 . F. 150
Coulés - 103 . 121
Magonnage o _ 105 1 - 136

Pourcentage de 1'évolution du salaire de la "classe moyenne"
aciérie Thomas = 100.

. N . . - J K .
Secteurs ' Thomas D
Préparation des charges 100 ‘ 99
Elaboration de l'acier 100 128 .
Coulée . . 100 113
Magonnage .100 , 122

L'écart entre les rémmérations des divers secteurs LD
s'explique par la suppression d'une grande partie des travaux
manuels, alors qu'un certain nombre de membres du personnel &
niveau de rémunérations peu élevé était nécessaire pour 1l'exécution
de ces travaux. La présence, dans tous les secteurs, de ce personnel
peu rémunéré rétrécissait les différences des fémunérations moyennes

de classe. .
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Dans le secteur de la préparation des charges, qui n'a
pas connu de modifications substantielles des tédches, on n'a pas
enregistré de modifications significatives de ia rémunération :
la ‘diminution indiquée au tableau est due 3 des facteurs absolument
marginaux. Dans l'ensemble, on a relevé un progres marqué dgng les

classes de "job evaluation".

b) Influence des modifications technologigques sur les facteurs

d'évaluation du travail

Une premiére; analyse des facteurs d'évaluation qui ont subi
1'influence des modifications de 1'installation 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 atténué I'influence des premiers facteurs sur le résultat final
de 1l'évaluation. On note parmi les premiers 3

(1) 1la formation antérieure |
L'aciérie LD requiert un degré plus éleyé d'ingtruction
qui implique la connaissance des principes de base de ia
. mécanique, ds_l'électricité, des processus technologiques, etcs

(2) la responsabilité & l'égard des instruments, outillages et

machinesy ™

1l'importance accrue de ce facteur est lide & la complexité -
accrue des installations et au grand nombre de machines auto-

matiques;

(3) 1teffort mental et visuel
la rapidité eocrue des réflexes aux signaux acoustiques
et lumineux, de méme qu'une application mentale considérable,

vu la complexité des mécanismes, sent, en effet, requises.
Le second groupe comprend les facteurs suivants

(1) 1la responsabilité du processus de travaile
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Le haut degré d'asutomatimsation a réduit l'influence de
la capacité subjective sur la gqualité de la production. Les
ogocillations qualitatives sont en effet moins sensibles.

(2) La responsabilité de la sécurité d'autrui.

La diminution du danger des installations et 1'adoption
de mesures perfectionnées contre les aocidents du travail ont
restreint pour les ouvriers la probabilité de provoguer 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 au chapitre suivant.

Pour le facteur "perfectionnement professionnel et ex~
périence professionnelle", il s'est manifesté un changement
dans les valeurs gqui le composent : en effet, la nécessité
d'un perfectionnement préalable a considérablement augmenté ‘
grédce & la mise en service des nouvelles ingtallations, tandis .
que l'expérience de travail, dont l'influence sur la production,
dans le prooédé Thomas, était énorme, et que 1l'on acquérait aum
cours du travail quotidien aux instellations, a vu son influence
se réduire par suite deo l'adoption de contrlles automatigues
dn cycle de fabrication. |

c) Modifications des rémunérations

Compte tenu de ce que tout pourcentage de modification
de la classe n'entraine qu'une faible modification du salaire, on
a mis aussi en relief les rappats entre les salaires de l'aciérie
LD et ceux de l'aciérie Thomas, de fagon & préeenter un panorams

aussi complet que possible des rémunérations.

- Cette comparaison n'a pas pu étre faite pour tous les
postes de travail, & cause des différentes structures de l'organisation,
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qul ont entrainé des dlfférences dans la répartition des tédches. On
- ST {3}:
- a dono comparé quelques travaux types, en prenant ‘pour base de 1l'évo-
lutlon du salaire par classe'les traVaux Thomas a qui l'on a attrlbué

la cote 100. e

e
L2

oy L

§ L,

BEvolution du BEvolution des
selaire’ de base |proportions entre
par classe, la [le salaire par
Postes de +travail cote 100 étant |classe, la ocote
: : attribude au - {100 étant attribude
1 ealaire Thomas [&.la classe d*aide
' & la poche
. Thomas LD | Thomas | LD
Aide 2 la poche 1300 hosa | 100 100
Préposgé au charéément des (
fours 3 chaux . ; lOO.. 100 102 98
Préposé au convertisseur 100  J100 108 104
Préposé & la coulée . : 100 [106 | 104 106
ler préposé & la coulée R 100 102 112 110 -
Magon de four de 2e catégorie 100 {106 | 108 110
Ouvrier des fours & chaux 100 {100 115 110
1 Conducteur de pont de coulée 100 107 112 115
Magon de four de lére ca,tégorié 100 104 117 118
Couleur . 100 1109 | 117 123
} Conducteur de convertisseur - 100 {105 | 122 | 123
{ Opérateur au convertisseur 100 {107. {125 | 129

< v oo
N

Dans ce cas également, on note une hausse générale des
niveaux absolus, bien qu'en pourcentages moindres, des modifications

enreglstrees dans les olassea de travail.

Les mdﬁiflcaxlons dss ‘rapports dans l'échelle hiérarchique
sont dues non seulement a l'eventall plus étendu des qualifications
mais ausgi & la répartitlon différente des taohes.
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Les modlflcatlons du’ nlveau technologlque survenues en
aclérle n'ont donc pas provoqué de changements appreclables du rap-
port "salaire fixe - salaire au rendement", car les transformations
mentionnées ci-dessus pour les rémunérations avaient déja été app11-
quées avant la transformation de l'aciérie .Thomas.

Cependant, lorsqu'on eiﬁgine 1'évolution de ces rapports
au cours de ces derniéres annees, on conetate une tendance étroitement
lide au progrés technique reallsé ¢ en méme tempe que diminne 1tinfluence
humaine sur la production, une poilthue de garantie accrue du salaire
de base se’développe, au détriment de la partie variable liée au
rendement. Le tableau oi-dessous 1nd1que 1gsApou:centages d'evolutlon

du salaire fixe et du salaire au rendement, pendant 1es années de
1957 & 1965, dans le département aciérie :

: 1 Y i
Deto to séséroncs | Spieire | Solatre | duimee N
(1) (2)

Janvier 1957 72,32 | 23,28 4,40 100
Novembre 1959 12,61 | 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 - 100
Septembre 1965 .82,98 17,02 - 100

(1) Ce salaire fize comprend le salaire de base et la partie
variable en fonction du colit de la vie.

(2) Bxistait avant 1'applicat10n défxnltlve de l'évaluation du

travail.
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IV. Milieu de travail . .
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. Le projet de l'installation LD avait avant tout pour but
. de porter remdde & toutes les oonditionsLde‘dangé: qu'il n'était’
-pas possible d'éviter dans l'aciérie Thomas. Le procédé LD, en

;outre, a&ao des convertlsseurs a oxygéne, est besucoup moine dan-

C e " -

gereux que le procédé Thomas.

. Le milieu de travail a comnu une amélioration sensible :
on a obtenu uhe réduction de l'empoussiérage grice & l'installation
d'un apparell de récupératlon des fumées. Toutes l&s cabines sont
& air conditlonné, et le contact de l'ouvrler avec le matériel en
cours de traitement g été fort limité.

" L'amélioration est snocore plus manifeste dans les opéra~
tidﬁs de réfection et de démolition du revétement des convertisseurs @
pour la'réfedtion, par l'emploi de matériaux déja préparés, et pour
la démolition, par l'utilisation d'une démolisseuse spéciale‘qui a
vermis d'éviter l'intervention directe de l'ouvrier dans une opéra—

tlon partlcullérement malaisée. i

De plus, 1leffort physlque, comme on 1'a signalé dans un
.. chapitre précédent, a été rendu le m01ns panlble possible gréce A
la mise en serv1ce de nombreuses machlnes automathues.

Les conséquences principales de ces 1nnovations ont été
la suppression de certains postes de travall fatlgants et d'un bas
nlveau professionnel, et la diminutlon das risques du travail.

Le tableaun om—aprés :eproduit 1e pourcentage des aco1dents
@i travail survenus pendant 8 mois dans les deux installations, et
la fréguence de ces accidents par rapport au nombre @'heqres ds
travail. |

115/67 £



V.

- 87 -

Aciérie Thomag | Roiérie 1D

R

mombre indice des accidents

en 8 mois (Thomas = 100) 100 | 39,3
kombre d'accidents au cours - ‘ -
de 1 000 heures de travail 0,914 - 0,%99

I1 faut tenir note de ce queil'aciérie LD est entrée en
fonction le ler septembre 1964.et que, dds lors,pendant les 8 mois
congidérés les installations n'ont pas encore fonctionné dans des
conditions normales. Il s'ensuit que la probabilité d'un accident
du travail était plus élevée. “

On peut donc ppévoirAune nouvelle diminution des accidents
du travail aussitét qu'on aura obtenu un fonctionnement normal.
I1 ne faut pas perdre de vue, en outre, gque la production par téte
a presque triplé.

Coliaboration entre le personnel et la direction

Le personnel a réagi favorableﬁent a la décision‘d'installer
une aciérie LD. C'est avant tout 1l'attente d'avantages économiques,
ainsi que leé perspectives de carridre plus siires et les conditioms
plus favorables du milieu de travail, qui ont constitué les motifs
de cette attitude.

On a obtenu ainsi une participation active aux couré de
perfectionnement, en‘partiéulier chez le personnel le plus jeune,
Naturellement, les demandes de participation aux cours concernaient
pour la plupart les spécialisations donnant accés aux postes de

travail de niveau plus &levé.

Par une soigneuse sélection du personnel tenant combte
des capacités et aspirations individuelles, on est néanmoins parvenu
4 réaliser une répartition tout 4 fait satisfaisante dans les
nouveaux postes de travail.
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On peut cvonstater actuellement qu'il n'y a eu aucune
répercussion négative ri sur le plan individuel, ni au niveau
du groupes l'attitude du persomnel est toujours restée positive.
I1 faut l'attribuer surtout & l'amélioration effective des con-
ditions de travail.
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Introduction

it e ot AP et o e g g T S = ot

L'usine dans laquelle cette enquete a été faite comprend
un service de hauts fourneaux, une aciérle Thomaa, une aclerle

Martin, un service "laminoirs" et un ‘atélier d'étamage.

I'équipenment de cqt‘établisaemént est coﬁplété par une
installatiqn.dglconcassage et par deux agglomérations de minerai.

Le personnel de l'usine comprend environ.5 3Q0‘ogvriers.

L'étude de cas considérée porte iniquement sur deux trains
& fil, l'ancien étant désigné par train.A et le nouveau par train N.

Il ¥y a lieu de souligner que la nouvelle installation
mise en service en mai 1957 n'a pas encore entrafné la disparition
de 1'install§yipn ancienne maintenue pour des motifs commercisux
et socisux. , . ' / o ’

Aspects économiques et techniques de la nouvelle unité de procducticn

a) Desoxiption ds‘lafgouvélla insiallation

1. Caractérigtigues générg;es du train'continu

L'approvigionnement de la nouvelle unité en demi-produits
est faite & partir des installations de la division laminoirs
distante d'environ 2 kmj; il consiste en billettes de 60 x 60
de 9 m de longueur.

Bien que ses caraétéristiqweé techniques permettent le
laminage de fils et ronds compris entre 5 et 25 mm le. pro-
gramme de fabrlcatlon eat pratigquement limité aux fils compris
entre 5 mm et 9,5 mm dans 1és nuances d'aciers au' carbone
jusqu'a 1% ¢. v '

Le laminage du fil se fait & trois veines, la vitesse maximale
de sortie au train finisseur est de 30 m/s soit prés de 110 km/h,
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La 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. Caractéristigues techniques des installations

- L'approvisionnement en métal

Les demi-produits sont contrblés (contrdle 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 & réchauffer.

- Le four & réchauffer

Lo réchauffage des billettes est réalisé dans un four
poussant & deux zones de chauffe comportant une régulation
électronique de température qui assure un réchauffage prom~
gresaif et lent du 1lit de billettes dans une atmosphére

automatiquement contrdlée.

Le défournement steffectue par défourneuse classique

commandée par un opérateur.

- Les cages de laminage

Aprés chauffage, un sélecteur commandé par un machiniste
dirige les billettes défournées vers les veines de lami-

nage libres de la premiére 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 derniére cage du train intermédiaire

et la premidre cage du train finisseur.
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- Les boblnoirs et le circuit "couronnesg"

L'enroulement du fil en couronnes est éalisé sur 12 bobi-

noirs. Elles sont ensuite &vacudes mécaniquement et prises
 par un transporteur & crochets d'une 1ongueur développée

de 800 m qui assure un refr01dlssement cOmplet des produits
. tout en permettant le d.éroulement des Opérations de para-

éhévement (éboutage, étiquetage, bottelage, marquage).

Une station de contrfle “qualité" est implantée en fin de

paicours du tranépérteur & crochets. Les couronnes sont

ensuite déchargées automathuement du convecyeur par un

dechargeur mécanique.

b)A Changements 1ntervenus

1. Dans les caracterlstigues generales des tra:ns

Ta comparaison entre l'ancien traln et le nouvesu train
ekt faite ddns le tableau ci-aprds s -

Caractériétiques Train A Train N

Vitesse maximale de lamlnage

{t en mdtres/seconde - - { 9 : 30
Capacité meximale -en t/h - 22 .} 40
Séction du f£il obtenu en mm .5=T,5 5-9,5
Poids d'une couronne en kg 155 . 250 .
Section des billettes en mm 50 x 50 60 x 60
Longueur des billettes enm | 8,40 9

L'examen du tableau cl~dessus permet de constater que la
vitesse maximale .du nouveau traln dépasse de plus de trois fois
celle:de .1'ancien traln, sa capaclte en tonnes/heure est approxi-
mativement deux foig plus élevée que celle au train A. A ce sujet

T15/61 £



il convient de signaler que la capacité du train A était 3
l'origine nettement inférieure & sa valeur actuelle. Celle-
ci a été atteinte grice aux améliorations techniques qui y ont

été apportées.

2. Dans les caractéristiques technigues des insfallations

- Les fours & réchauffer

Le four & réchauffer du train A est un four poussant & une
zone sans régulation automatique de la température. La
progressivité et la vitesse de chauffage ainsi que<1e maine—
tien du laboratoire du four en atmosphére réductrice sont

donc réalisés manuellement par le chauffeur.

L'enfournement des billettes & l'intérieur du four, réalisé
par chariot pousseur au tréiﬁ N, es£ 6btenu par serrage en-—
tre rouleaux pinceurs au train A. I1'y a lisu de signaler
que l'ouvrier enfourneur qui commande le serrage des rou—
leaux a son poste de travail situé & 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 & partir d'un

s

pupitre situé & quelques métres de la porte d'enfournement.

Le défournement classique utilisé au train N permet & 1'ou-
vrier défourneur d'opérer en position fixe assise. Au train A,
le défourneur accompagne la barre pousseuse et travaille en

position 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 dens les cages du train. Des améliorations constatées
permettent aux 1amineurg de respecter beaucoup plus facilement

les tolérances de calibrage exigées par la clientéle.
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On obgerve également que l'ancien train ne posséde pas de
cisailles de sécurité comme le train N3 tout incident de
laminage survenant sur le duo altermé nécessite de la part
des serpenteurs l'utilisation d'une tranche a main.

- Les bobinoirs et le circuit "couronnes"

L'installatlon d’enroulement du fil de l'ancien train
comprand 8 bobinoirs. Les courcnnes sont éjectées sur un

convoyeur puls reprises par un transporteur & crochets.

Il n'y a pas de déohargeur mécanlque, le décrochage des
courcnnes est effectusé par un opérateur & l'aide d'un pslem
pneumatique équlpé dtun dispositif spécial.

&) Répercussion de ces changements sur les conditions d'ex—

ploitation des treins continus

Le nouveéu train permet d'obtenir le respect des impératifs
de qualité exigés par les industries transformatrices, conditions
qui ne pouvaient &tre remplies par l'ancien train. De plus sa capa—
cité maximale est approximativement. deux fois plus élevée que celle
de l'ancien train.

D'autre part, considérant 1'ensemble des.secteurs dans
chaque unlté de produoction, on constate que le nombre d'heures 3
la tonne ramené & la valeur de référence 100 pour le train A décroit
.é la valeur 54 pour le train N.

Cet aocroissement de la productlon et ‘de la product1v1te
1ié au respect des caractéristhuee phyelques et geometrlquea des
produits commandés par la clientdle impllquent nécessairement de
la part des ingénisurs chargés de l’exploitatlon de la nouvelle
unité de production la détermination des conditlons optlmales de

production.
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Ainsi la production proprement dite perd de son importance

au profit de la préparation méme de la phase productive.

Dl'gutre part la recherche des conditions optimales de pro-
duction pour un produit déterminé n'est pas uniquement soumise a la
détermingtion de critéres de choix ou dgléaractéristiques de maxrche.
Les variations constatées impliquent nécessairement une surveillance
et un contrdle constants qui permettent la modification éventuelle

des caractéristiques de marche de l'unité de production.

Ainsi 1'évolution technique est-elle accompagnée d'une
évolution dans les moyens de contrdle et de surveillance. Ces
moyens sont intégrés directement dams le cycle normal de fabrication.
Leur action peut étre immédiate par élimination des produits non
conformes par arrét des installations ou ne donner lieu qu'a une
émission d'informations permettant de modifier en temps wvoulu les
caractéristiques de marche initialement déterminées. Toutefois la
connaissance exacte de la qualité du produit fabriqué ne peut &tre
envisagée qu'au travers des analyses ot esszis faits en laboratoire
d'olt la tendance constatée d'une coopération de plus en plus étroite
entre les services métallurgiques et les services fabrication (sta-

tion de contrSle intégrée dans le cycle de fabrication).

Cette prédominance de‘plus en plus accentuée de la prépa—
ration et du contrfle & tous les stades sur la fabrication propre-—
ment dite ne peut &tre maintenue que dans la mesure ol l'applica~
tion des lois et critéres qui ont été définis ne peut &tre perturbée
par. des agents extérieurs (pannes et incidents dus aux matériels).

A ce sujet, la décentralisation de la nouvelle unité de production

a posé & la Direction de la division laminoir le prolléme de llen—

tretien des installations et des cutillages. La solution adoptée

a été 1l'intégration organigue desgsecteurs fabrication et entretien

sous un commandement unique.
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IT. Emploi

a) Bvolution numérique de 1'emploi

I1 y a lieun de'préciser, au préalable, que la marche de
1l'ancien train est assuréde par 6 postes par semaine (une seule
équlpe) alors 'que celle du nouveau train est assurée par trois
équipes sur 17 postes par semaine (6 h - 14 h, 14 h - 22 k, 22 h -
6 h), le poste du samedi 6 h ~ 14 h étant réservé & 1'entretien
des installaticns.

l. Cadres suybalternes

Dans cette rubrique sont inclus tous les agents de maltrise
Jusqu'au ocontremaftre en chef inclus qui jouisgent du statut
d'employé selon la classification usuelle.

 La situation des effgctifé est représentée dans le tableau
ci-aprds

Effectif

Ponction
_ Train A i Train N

= +
Contremaftre 1 3
ARG
Contremaftre 1 1
PLRACHEVEMENT : 4
Contremaitre 1
OUTILLAGE -~ FOURS - TOURS A
CYLINDRES
Contremaitre 4 1
 ENTRETIEN

Contremaitre électricien n 1
Contremaitre mécanicien 1

Total 7 1
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L'examen du tableau ci-dessus permet de constater que la nou-
velle unité de production venant s'ajouter aux installations
existanties a entrainé un accroissement correspondant (7) des

effectifs des cadres subalternes.

Toutefois, il y a lieu de préciser que le tréin A est compris
dans une section "laminoirsg" composée de six trains. Les res—
. Pcnsabilités lides aux différentes fonctions portent donc sur
1'exploitation simultanée de ces laminoirs. D'autre part, dans
les anciennes installations, les services entretien n'ont pas

été intégrés aux services de produgtion.

2.Perscanel ouvrier (fabrication et entretien)

. Les changements intervenus dans les installations de la
division "laminoirs", dans laquelle cette étude a été réalisée,
ne constitue pas un passage soudain d'une ancienne situation
& une situation tcotalement nouvelle. Il est nécessaire de
rapveler qﬁe la hiéé‘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-aprés situe la progression de l'effectif du
personnel ouvrier affecté au train N. Les valeurs donndes
tiennent compte, d'une part de l'intégration de l'effectif
du service entretien propre 3 la nouvelle unité de production
et, d'autre part de la majoration (12 %) des effectifs due 2
l'absentéisme.
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Les accroissemén%é constatés en 1958, 1960 et 1965 sont dus
& la marche & deux équipes (1958) & la marche & trois équipes (1960)
et & l'incldence de la genérallsatlon de la semaine de 48 heures dans
le secteur entretien (1965).

La création de la nouvelle unité de production a donc provoqué
‘la oréation de 279 emp101s nouveaux. I1--paraft intéressant a'étudler
-la répartltlon de ces emp101s entre les différents secteurs d'activité
"dee traing A et. N et d'établir une comparaison entre ceux-ci. Toutefois
- les comparaisons qui seront faites dans les lignes qui suivent ne tien-
nent ‘pas compte. du pergonnel affecté & l'entretien des installations du
nouveau train et des majoratidﬁé d'effectifs dues 3 1'absentéisme. La
repartitlon du. personnel précédemment deflni est donnée dans le tableau
01—aprés. 11 ¥y & lieu de précimer que 1es valeurs données porient sur
l'effectif d'un poste au train A et sur les‘trclsipostea a2u train N,
toutefois les pourcentages restent comparables puisque la proporticn-
nalité de 1 & 3 est respectée dans la plupart des secteurs du train N.
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AN A

i ,
Effectif théorique (1)
Secteurs
Train Al %| % |Train NI H %
FABRICATION
Approvisionnement matidre T 15 34 34
Pour & réchauffer 4 9 4 4
Train 25 55 39 40
Evacuation des produits 3 T 12 11
BEvacuation des déchets 6 14 12 11
Total A 45 54 1 100 | 101 51| 100
MONTAGE DmS CAGES .
Total B 6 1 14 T
PARACFETEMENT
Bottelage 12 71 30 63
Contréle réception 2 12 4 9
Prénaration des commandes 2 12 13 26
Pontonuiers 1 5 1 2
Total C 17T 22 { 100 48 24} 100
EXPFDITIONS |
Chargement 3 12
Pontonniers 1 p)
Total D 4 4 17 9
OUTIILAGE - REFRACTAIRES -
TOURS A CYLINDRES
Total E 12 13 17 9(
i
Total A + B +C + D + E 84(1) [100 197  |100)
{

(1) en tenant compte de 1l'apport du personnel affecté aux Squipements
communs aux différents trains de la section laminoirs & laquelle
appartient le train A.
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L'étuda comparative entre le traiﬁ A et le train ¥ permef da

constater que "la mouvells umité-de production exige, en valeur

‘relative, moins ds main-d'oeuvre (rapport des effectifs 1 3

2 3, rapport oorrespondant de la production mensuelle 1 3 5, 5)
, Par-ailleurs,on obperve dans la nouvelle installation :

- Une diminution en valeur relative du personnel affecté 3 la
fabrication. Celle-ci:provient de la réduction du personnel
. Mtrgin® (40 % de lLleffectif production au lieu de 55 % dans
~1'ancien train), de.la diminution du personnel affecté &
1'évacuation des déchets {11 % de 1'effectif production- au
. lieu de 14 % dans e train A). Toutefois on constate que
l‘gpprcvisionnement matidre nécessite beaucoup plus de

. .  personnel au train ¥ (34 % de 1l'effectif production au lieu
de 15 % au train A), cet accroissement est @i & 1'importance

© prise par le contrSle de la &uélité des demi-produits (3 contrd-
leurs et 2 sondeurs ultra~sons) et par la reprise-eu burinage
des demi~produits comportant des défauts superficiels (8;hur1—
neurs).

- Un acoroissement de 1'effectif affects au montage des cages
~_(14)em:\plois au lieu de 6). |

- Une diminution en valeur relative des emplois déns les
secteurs parachévement et expéditions * la mécanisation
a réduit le nombre des emplois au bottelage mais la prépa~
ration des commandes du train N demande un effectif beaucoup
plus élevé.

) En conclusion de cette étude générale sur l'évolution des
effectifs dans les différents seoteurs, il parait intéressant de
compléter ceélle-ci par le tablsau 'ci-apréds qui montre 1'évolution
constafée dans le péste~clef de la productlon & savoir le poste de

laminage proprement dit. : ¢

15/67 f



O3 P  RCL YA NS NI MCRCTIIIT T S

- 102 =~

EFFECTIF THEORIQUE PAR POSTE

Train A Train N
| Fonction b Fonction ¥bv

Chef~laminsur 1 Chef-lamineur 1
Chef-lemineur de réserve| 1 Lamineur-finisseur 1
Finisseur 1 Lamineur intermédiaire} 1
Lamineur continu 1 Lamineur—-dégrossisseur| 1
Serpenteur 4 Aide-lamineur 2
Aide~lamineur 1 Coupeur de bouts 1
Ouvrier de doubleuse 4 Machiniste pupitre 1

‘ principal
Freineur 4 Machiniste sélecteur
Ferrailleur A V 3 Machiniste cisaille

‘ volante
Ferrailleur A R 1
Coupeur de bouts 2
Machiniste cisaille 2

Total 25 Total 10

Les changements techniques constatés ont provoqué la

suppréssion de postes particulisdrement dangereux et pénibles tels

que : serpenteurs, freineurs, ouvriers de doubleuse et ferrailleurs,

et ont permis de réduire l'effectif du poste de 25 ouvriers a 10

ouvriers.

Indépendamment des emplois créés dans les secteurs précé;
demment étudiés, il convient d'observer que 1‘intégrafion du service

entretien dans 1'organisation générale de 1l'exploitation du nouveau

train a entrainé la création de 46 emploig nouveaux.
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'On remarque également. que le contrfle des caractéristiques
chimiques, physiques. et géométriques des produits fabriqués imposées
Pér la clientdle a provoqué la création d'une station de contrdle
rattachéé aux services métallurgiques. Les dix emplois o¢réés sont

énumérés gci-aprés 3

Personhel employé - Personnel ouvrier
l technlclen d'essais 2 chefs d'équipe (1 par posto)
1 chimiste 4 aides (2 par poste)

2 aide-chimistes (1 par poste)

| I1 convient d'observer que le contréle est actuellement
réalisé sur deux postes (6 h - 14 h et 14 b - 22 h) mais qu'il
portera prochainement sur les trois postes. Le fait Que le poste

de laminage de 22 h & 6 h soit actuellement réservé aux fabrications
moins délicates explique l'absence prov1301re de contrble sur ce
poete.

v

b) Changements intervenus dans 1a structure des prof9931ons

Dans le secteur production .

- Cadres subalternes

: . L'evolution.tec?nlque telle qu'elle a 616 .pergue remet en
: caus§ las notiohs traditionnelles de oqnduiﬁe des trains

?t des installations annéxes et par 13-méme les fonctions
gui incgmbaientﬁaux'agents de maitrise. La,préparation du

-

travail, le contréle sous toutes ses formes et l'automa-
tisation sans cesse croissante des matériels ont eu pour

- conséquence un glissement des fongtions des contremaftres
vers toutes les opérations qui conditionnent la fabrication
- proprement dite;

- Pergonnel ouvrier

Les postes qui ont subi des changements de structure notoires
se situent entre l'approvisionnement des matiéres et les

bobinoirs.
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Pour tous ces postes on constate qu'au travail purement
manuel se substitue une fonction dans laquelle 1l'ouvrier

doit surveiller, rendre compte par écrit ou verbalement,
intervenir en cas d'incident sur un matériel coliteux, inter-
préter les ordres regus directement de son supdérieur ou
indirectement par le truchement d'appareils de mesure et’

de conirdle et agir. La responsabilité de l'ouvrier qualifié
(par exemple chef-lamineur ou machiniste principal) s'élargit
donc considérableﬁent et tend & le situer au niveau du

technicien.

Si des changements de structure n'ont pas été pergus dans
los autres postes, il paraip néanmoinsg utile de souligner
~que la mise en service du train N a été accompagnée d'une
modification dans la.répartitipn des catégories profession—

nelles (voir tableau ci-aprds).

Train A Train N
Catégories — !r .
% %
Ouvriers qualifiés P3 2 3 5 2
Ouvriers qualifiés P2 12 14 13 - . 6
Ouvriers qualifiés Pl 11 13 17 8
Ouvriers spéoiaiisés 0s2 37 44 16 41
Ouvriers spécialisés OS1 21 25 68 35
Manoeuvres force MF 1 1 18 8
Total 84 100 197 100
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2LB’etude dn tableau comparatif clﬁdessus-permet de faire-

les oonstatatlnns sulvantes :

~ Le nombre des ouvriers qualifiés employée au train N est
supérieur A celui des ouvriéis qﬁ&iifiés du train 4 (35
au lieu de 25). Toutefois le pourcentags par:rapport 3
1'6ffectif total production est nettement inférieur au
train N3 16 %, alors qu'au train 4 il est de 30 %.

~ Le nombre des ouvriers spécialisés employés au train N eat .

" nettement supérieur & celui des ouvriers spécialisés du
train A (134 au lieu de 58). Le pourcentage par rapport &
1teffectif total production donne 16 % au train N et 69 %

au train A.

Une analyse plus fine de cette repartlticn est reprlse ci-

aprés secteur par seoteur :
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Train A 3 Train N
! Secteurs . i .
P3f{P2fpP1iose josiliup M P 2051§ 0s2 iP1tP2 1P 3
I —
P4 BRICALTION | ‘
1 4 2 Approvisionne= 20 113 1
ment matidres i
1 3 Four & réchauffer i 1 4 r
1 7 17 Train o 15 3 9 3
3 Evacuation des
produits 6 6
2 3 1 iBvacuaticn des 6 3 3
déchets i - i
‘ ; + T :
1 1€ 1 412 |5 1 Tctal & 12§32 137 ;849 |3
i . 1 )
MONTACE DES CiGES (
2 3 1 Total B ; 3 5 4 1 1
| {
PAR.CHEVEMENT g ;
} 3
12 Bottelage 6 23 1
2 Contréle réception 2 2
1 1 Préparation des
commandes E 12 1
1 Pontonniers X Pl i
! : - : !
* o413 Total C 6 25 ;16 1
! {EXPEDITIONS i §
% 1 2 Chargement ! 5 § 7 i
1 ' Pontenniers : i 5 |
? 2 | 2 Motal D 5 12 !
i
f . OUTILIAGE — i
? [REFR.OT.I5D — r
| TCURS . CYLINDRES
A - R AR Total B 306 15 1211
! t * b |
— . TS S Sl s St
2 12 11 $37 l21 |1 |Total 4+ 3B +C + : g
R N 13 {63 176 |17 f13 | 5
pob | ‘
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L'examen de ce tableau permet de .constater que le pourcen-

tege d'cuvrlers qualiflés rar secteur et par rapport 4 1ltef=

 fectif total de chague secteur est .

2.

Fabrication :. . . 20 % pour train N - 29 % pour train A
Montage des cages :42% pour train N - 98 % pour train A
Parachavement 3 2 % pour train N = O % pour train A
Expéditions : 0 % pour train N - O % pour train A

Qutillage - @ 50 % pour train N - 58 ¢ pour train A
Réfraotaire = - - - e ) "
Tours & oylindres

Les changements survenus dans la répartition des catégories
p;ofpgsi9npe}le§wné épnﬁ“paé dus & un_abaisgement des.catégories
professionnelles pour des postes analogues mais proviennent,
dans la plupart des cas, de suppression de -postes particulilrement
dangereux et pénibles (serpenteurs P2).

Il paraft intéressant de signalér que le nouveau train permet
d'employer un plus grand nombre d'ouvriers, sans formation pro-
fessionnelle formelle, & des tiches permettant dtaccéder, en
fonction de leurs aptitudes, & des catééories professionnelles
supérieures (aide-monteurs de cages, aide-lamineurs).

Toutefois, les comparaisons faites précédemment ne tiemment

pas compte du secteur entretien.

Dang le secteur sntretien

La commande des installations nouvelles ainsi: que la nature

4 méme dss apparelllagea qui assurent l'automatisme des opérations

6

ont rendu solidalres des professions qui pouvaient antrefois

aglr separement‘(mecanlc;ens—electrlclens)

De plus, l'évolution des méthodes d'entretien et 1l'intro-
duction de l'entretien préventif font apparaitre avec plus de
netteté deux catégories de travaux : travaux de routine et de



surveillance qui peuvent &tre exécutés par des ouvriers ayant

une gqualification professionnelle relativement faible (aide-

ajusteur de tournée, graisseur, surveillant de lubrification)

et travaux complexes comportant de larges responsabilités

qui nécessitent de la part 'des ouvriers des connaissances

développées (chefs d'équipe, ajusteurs de tournée, électri-

ciens de tournée).

Le tableau ci-aprés précise la tendance constatée.

Train N
Catégories

Nombre %
Chefs d'équipe P3 7 15
Ouvriers qualifiés P2 11 24
Ouvriers qualifiés Pl 10 22
Ouvriers spécialisds 082 14 31
Ouvriers spécialisés 081 3 6

Manoeuvres M F 1
Total 46 100

I1 est intéressant de sculigner que dans le secteur

entretien 1'effectif des ouvriers qualifiés représente 61 %

de l'effectif du secteur.

3¢ Dzns les services métallurgiques

Les dix emploisg qui ont été créés dans ce service appar-

tiennent aux catégories professionnelles suivantes

: 4 em—

ployés, 2 ouvriers qualifiés Pl, 4 ouvriers spécialisés 0S2.
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iineil la crécticn de la nouvelle unité de production a
provoqué la créetion de 260 emplois (chiffre basé sur les
effectifs théoriques répartis dans les catégories suivantes) :

7 contremaitres

4 employés des services métallurgiques
65 ouvriers gualifiés
165 ouvriers spécialisés
19 manoeuvres

Les trois premidres catégories représentent sensiblement
30 ¢ de 1'effectif global.

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

1. Dars les secteurs de production

Les comparaisons qui ont pu tre faites entre les deux
traing A et N montrent la différence fondamentale qui existe
entre ces deux unités lorsqu'on met en paralléle les moyens

de comtrdle et les méthodes de laminage utilisées dans celles-ci.

Ci dans les deux installations considérées l'acte de produc-

tion proprement dit est précédé par un ensemble d'opérations

~qui le conditionnent, il apparait que les moyens de contréle
‘'mis en place au train N facilitent l'obtention du produit
désiré (contrdle aux ultra-sons - contrSle de la marche du
four - contr8le de la température de laminage, etc.). Tou=
tefois l'utilisation d'appareillages de contrdles, de mesures
et de réglages et l'interprétation des résultats fournis par
ceux~ci nxigent, au niveau des contremaitres et ouvriers hau-
tement qualifiés, d'une part des qualités mentales nécessaires
&4 l'assimilation des connaissances techniques complexes, et
d'autre part, un sens critique développé,.
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On observe également que les changoments intervenus dsne
les méthodes de laminage ont provoqué, par exemple, la’ sup-
rression des opérations de serpentage manuel et ont donné aux
ouvriers gui occupent des postes similaires une mission de
surveillance. On peut admettre que le lamineur puisse rece-
voir une formation rudimentaire lui permettant d‘'exécuter
les consignes qu'il.doit observer. Si cette formation paralt
suffisante pour le psrsonnel & niveau de qualification bas
qui assurglla conduite des cages et la surveillance, en
revanche élle doit 8tre au contraire plus développée pour
les chefs d'équipe et les ouvriers hautement qualifiés. Ce
personnel doit pouvoir embrasser l'ensemble des opérations
effectudes par les matériels de production pour pouvoir agir,
prendre les décisions qui permettront de rétablir le procesg-
sus de production qui aurait 6té troublé ou pour éviter la
.détérioration du produit ou du matériel. Ainsi peut-on expli-
quer la tendance oonstatée de donner aux lamlneurs, au tra-
vers d'une formatzon sanotionnee par un C.A.P., un niveau
de connaissancestechnlques leur pexmettant ‘d'accéder & une

"\qualificaxion supérieure. ' '

. De plus les mécanismes asservis et automatlsés amp71f1ent
- les capacités motrices des ouvriers (maohinlsteg - lamlneurs)
mais également les‘capacités‘sensorielles éi intellectuelles.
g Toufefois-&.la perception directe de l'action ou du phénom&ne
se.gubstitue une perception a distanoe tradulte Par un codage
par voyants lupineux (tableaux lumlneux indiquant ltutilisa-
tion des veines de laminage et des bobin01rs) Ces installa-
tions demandent donc une attention soutenue et dispersée et

une rapidité de réaction.
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De 1'introduction de méoa.nlsmes a,utomatlsés nalt une autre
fonction que l'on désigne sous le nom de mémoire. Celle-ci
prend la forme des appareils d'enreglstrement qui indiquent
indirectement quel traitement doit subir 1'information. Dans
la conduite du four & réchauffer c'est 2 1l'homme qu'est confié
le r8le d'identifier ou d'interpréter les signaux et d'agir
gelon un programme adapté & la technologie du matériel. La
fonction de surveillant v1ent compléter les tZches précédem—
ment définies dans celles-ci; l'operateur doit détecter les

signaux qui symbolisent les états anormaux du processus contrdlé
et provoquer soit l'arrét du systéme, soit ‘une aotion sur une
commende : il s'ensuit pour 1'opérateur 18 néoessive d'étre
toujours vigilant. . :

2..§Eps le secteur entretien

La complexité des installations nouvelles 1iés. & l'appa-
: rition de méoanismes asservis par des matérisls appropriés
~ ont entrainé lé recrutement d'ouvriers qualifiés et hautement
quallfles pour les emplois d'ajusteur et d'électriclen. A
ce sujet, i1 v a lieu de mouligner, & nouveau, que les caté-—
gories professionnelles (OPl, OP2 et OP3) représentent 61 %
de l'effectif total du secteur entretien.

a) . Promotion

L'effectif nécessaire a lélébmﬁbsition'des deux premiers
postes, soit 180 personnes, a €té choisi dans une proportion de
85 % parmi le personnel de l'usine de Rombas. Ce choix interme a

-

permis la promotion de 45 ouvriers & une catégorie professionnelle

supérieure.

I1 paraft intéressant de signaler que deux chefs lamineurs
de 1'ancien train ont 6té promus contremaftres, aprds trois années

de service au nouveau train, qu'un machiniste de cisaille volante 081
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3 trein o est actuellement lamineur-finisseur (OP2) du train N
et qu'un manceuvre M F est devenu lamineur OPl. On notera également
que le futur chef de fabrication (35 ans) est un ancien ouvrier

électricien, titulaire du C.A.P. de bobinier et de dessinateur.

, ~La création de la nouvelle unité de production a donc pro-
v0qué.un mouvement de promotion, d'une part & l'intérisur de la
division laminoirg et d'autre part & l'intérieur des différents
départements de l'usine de Rombas. Une telle promotion est d'au-
tant'plgs;avantageuse pour le personnel que la nouvelle unité

exige aux postes—clefs une main-d'osuvre particuliérement qualifiée.

e) Bvolution des conditions de travail

1. Aptitudes requises

La conséquence immédiate de la modernisation des instal-
lations a été la réduction de l'effort physique nécessaire
& l'accomplissement de certaines tiches. La conception des
installations et l'implantation rationnelle des postes de
travail ont permis de mécaniser des opérations qui, dans les
installations anciennes, étaient effectuées manuellement @
serpentage, déchargement des couronnes par palan manoeuvré
& la main, approvisionnement de la grille d'enfournement,

enfournement semi-manuel du four.

D'autre part, les aptitudes requises pour certains emplois
créés‘(personnel de contrlle des services métallurgiques)
ont permis d'affecter & ceux—~ci des ouvriers diminués phy-

siquement,

En revanche, les postes de travail dans lesquels les
fonctions de surveillance se sont substituées aux téches
manuelles (machiniste de cisaille volante par exemple)
demandent de la part des ouvriers qui occupent ces postes

une résistance certaine & la mcnotonie et une vigilance de
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tcau les instantn. Il aen‘ale qu'il faille temir compte &ga-
1emen1= d.es effets psyohoIogicmeB qu'exerce sur-le personne.t
un travail qui l'isole par rapport A l'enasemdle du service .
(machinista prinoipal, machiniste salle des moteur.g)

e e e

ey

2. Sémit An‘

L‘incid.ence d.es nouvellea i.nsta.llations gur 1'évolution’

des taux . d'a.coidentsnde Zsravail ent oonsiderée da.ns le 'oa.—‘

;e -

;. bleau ci—a.prbz Ly

ORI BN ‘?o,ux de fréquenoe Tanx de gravité
K Train A x'raix; ¥ P rreln TAY| Train N ‘f!':
1962 1 8,11 o 3,44 “ 1 12,88 - i O By TT
1963 5,68 3,65 { ,36. AN MO :5'-’99'_ N

- 1964 7,20 3,80 F 1 7’19“~55:.x“11’11.
1965 5,65 2,40 6,20 ‘f 1,50

L.esf Zqirts' oonwtatés entie le# résultats obtenus dans les
db;ﬂx uxnf:tés sont diis ¥ Va sippreésion’ a‘edplois comportant
dns rieques notonbs &*uccidanﬁs -3’ sarpentours, ‘quvriers_de
aoubleuses, fraineurh ) ‘ferrailleurd AV atiAR..Diautre pari
ilya lieu a8 souligner ‘que 80 % des cuvriers' composan .
1’6quipe ds laminage de 1‘'ancien train menipilent: des pro-
duits chauds en mouvement slors qué dane l¢ nouveau train
aucun membre de l'@quipe n'est en contact direct avec le
produit.

On obaserve également que la plus grande attention a été
accordée & la question des ciroulatione de perscnnel a 1'in-
térieur des bitiments du nouvesu train en particulier un
systéme de passerelles aériennes évite les passages aux
points dangereux.
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L€ 323 meal lu motreaw trein comme celui de 1'ancien train
"énéTisis de lavahos spacieux, de salles dleau et de réfectoires
bien aménagés.

3. Facteurs dlambiance

la question des ambiances physiques a été prise en consi-
dé-ation lors de la conception des b&timents. On constate par
rapport avx conditions de travéil existant dans l'ancienne
installation : une amélioration de la ventilaxion des zones
chaudes, un chauffage des locaux par aérothermes et la réalisation
de 1l'éclairege naturel dans les halles. R

Dlautre part; dans le bul de réduire le volume des bruits
rergns & l'intéricur des b8timents de la nouvelle unité, il est
intéressant de pignaler 1'initiative prise par la direction du
service de supprimer les avértisseurs somores ot de les remplacer

par des signsux lvmineux.

T lorzanigetion du travail

1o Orgggiggagge de la section

La création de la nouvelle unité de production n'a pas
provoqué de modification dans l'organigramme de la division
"lapinoirs". La section "nouvean train" est simplement venue
s'ajouter aux autres sections de la division. Mais on doit
noter que l'intégration organigue fabrication-entretien a
introduit la fometion "entretieﬁ"'dans llorganigramme de la
section. Celui-ci se présente de la maniére suivante : .
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Ingénisur
Division

T  Service | . | Servioce
,.Laminoirs‘c T v Finissage

]

Chef de Service . : . Chef de Service
" :

Sous-Chef de Sérvioé , L Sous-Chef de Service

R I

: )
. > . Lo

-

Section Section - ; Section , ' R
Leminoir I | | .Laminoir II ouveau Train {} VN

T L

Ingénieur Fabrication . .
- Ingénieur Entretien -

Parc 4 - | Train’ | l Entretien |
; 1 Contremaltre 3 Contremaitrea 1 Gcntremaitre Mécan101an

1 Contremaftre Electrioien
. 1 Contremaitre Outillage
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2. Postes de travail

kT L83 A T

L'implantation dgs‘ﬁOSteé de travail en regard du cycle
de la fabrication a été particulidrement étudide. Leur situa~
tion par rapport aux matériels comportant des facfeuré de
nuisance (chaleur, éblcuissement, fumées) a été examinée, on
constate par exemple que les postes de commande de l'enfour-
nement et du défournement du nouveau four & réchauffer se
trouvent §loignées de la source de ohsleur que constitue celui-ci.

D'autre part, on constate, par rapport & l'ancienne instal-

"lation, une augmentation du ncmbre de postes permettant de
travailler en position "assis". Les ouvriers affectés & de

tels postes assurent l'exécution des opérations dont ile ont

la charge & partir de pupitres de commande disposés, s'oit dang une
cabine placée en surélévation par rapport & l'ensemble du

train (machiniste principal - machiniste de la grille auto-
matique) soit au sol (maohiniste du sélecteur de veines =

machiniste de cisaille volante - machiniste des bobinmrs).

111, Formation professionnells

¢

a) Sélection du personnel ___29_911}5 dane la nouvelle unité de
production " :

l. Cadres subalternes

-

La sélection des cadres subalternes doit &tre vue au tra-

vers des troie périodes suivantes 3

-~ Période de la mise en service du nouveau train (1957)

La sélection a été faite parmi les cadres subalternes de
1'ancien train en fonction de leur valeur technique, de
leurs qualités humaines et de leur aptitud.é au commandement 3
un chef de fabrication (60 ans), deux contremaftres (45 ans)

ont 6té choisis suivant ces critéres.



b)

2,

~ Période de marche 3 trois_postes (1960)

Leypersbnnel de mattrise a été complété en nommant d'une
part 2 chefs—lamineurs, venant de llancien train, qui avaient
été mutés dane la nouvelle installation en 1957, et dlautre part
un ancien ouvrier électricien (C.A.P. de bobinier) devenu dessi-
nateur (C.A.P. de dessinateur) qui a été promu contremaftre aprés
deux années d'études & 1l'Ecole de sidérurgie de Metz. Ce contre-
mafire (35 ans) doit Stre nommé incessamment chef de fatrication,

-~ Période actuelle i

Toute promotion au rang d'agent de maltrise est désormais
soumise aux conditions suivantes : le futur agent de maftrise
doit posséder le C.4.P, de lamineur et avoir suivi pendant deux
années les cours de l!'Ecole de sidérurgie de Fameck. Cette for—
mation est sanctionnée par une promotion au rang d'ouvrier
qualifié P3. La nomination au poste d'agent de maftrise n’inter—
vient que quelques années plus tard.

Personnel ouvrier -

i

5

On estime que ‘1lePfectif nbcessaire & la marche & trois o
postes a été obtermu de “trois fagons 3

- par une sélectionffazte parm1 les meilleurs ouvriérs de
. 1'ancien traln ceux#ci représentent 6 % de 1lteffectif
total de la nouvelle unité, )

= par un apport des autres départements de l'usine -
SIDELOR-ROMBAS, 54 % de lleffectif total,

~ par l'embauohage, 40 %e

, Réadaptation

- Un stage de trois. semaines a été. organlse dans des usines fran-
gaises équipées de traine continus & fil pour les contremaitres
sélectionnés en 1957.

La réadaptation des autres. contremaftres a éfé fé&te sur

“place & la ‘mise en service des installaxlons. Cetta derniére

forme de réadaptation a été également suivie pour le personnel
ouvrier venant de l'ancien train.

115/61 2
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Formation profesgionnelle et adabtation au travajl des

no uveaux ouvr J:_e_I_'§

1. Personnel de production

La grénde majorité‘du ﬁersonnel de production est constituée
d'ouvriers formés dans la houvélle unité. Les ouvriers sont engagés
comme 0S, ils ont la possibilité d'@tre promus, en fonction de
leurs aptitudes & des postes de qualification professionnelle
supérieure.

Toutefois cette formation est apparue insuffisante pour le
personnel destiné au train proprement dit, aussi la direction du
gervice a~t—elle demandé en 1964 au centre dlapprentissage de
1'Usine de ROMBAS de créer une section préparatoire au C.A.P. de
lamineur. Celle—ci comprend 7 éléves en premiére année et 4 éléves
en seconde année, Les cours de technologie sont donnés par les
ingérieurs de la division laminoirs. I1 paralt intéressant de
souligner que quatre ouvriers du nouveau train suivent volon-

tairement ces gours et pamseront également 1'examen du C AqP.

On note avec intér&t 1l'initiative prise depuis 1960 par la
direotion de la division laminoirs & 1'égard des nouveaux embau—
ches. Lvant de participer activement & la vie de la lelSlon
tout nouvel embauché regoit quelle que soit son affectation une
formation obligatoire de quatre jours. Cette formation axée sur
les problémes de séourité est donnde par llagent de séourité de
la division. Le programme de ces journées est congu de la maniére
suivante :

Premiére journée : visite de l'usine et sensibilisation aux

problemes de sécurité soulevés par ltutilisation du gaz,.

Deuxiéme journés : les laminoirs; les différents matérisls;

les produits, les défauts, le parachdvement, les risques
d'accidents.

Troisidme journée: les manutentions : formation gestuelle —
visite du nouveau train & fil,

Guatriéme journée: questions soclales et révision génerale.
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Il y a lieu d'ajouter que le nouvel embtauché ent ;rice-t3,
4 l'occasion de ces visites, au responsable du sectenr dans lequel
il sera affecté.

2, Personnel d'entretien

La tendance constatée.an travers des changements intervenus
dans la structure des professions précise les besoins de ce secteur
. en ouvriers qualifiés et la nécessité d'une formation professionnel—
'le au moins équivalente 3 celle du C.A.P. de mécanicien en mécanique
" générale ou du C.A.P. d'électromécanicien.. .

3. Personnel des services métallqggggggg

.+ "Le r8le des techniciens des services metallurglques nlest pas
seulement 1limité é la constatation des caractérlsthues flnales du
produit fabriqué. Leur ohamp d'action est beaucoup plus vaste
puisqutils doéivent” ‘conseilletr la cllentéle dans lé choix des progu*ts,
définir les spécifications et les’ condltlons @e fabrication des PrO~
duits, examiner les résultais obtenus pdr la fabrication, définir la
destination du métal et étudier, le cas échéant, les réclamations

de la clientdle, Il apparait donc que si certaines t8ches répétitives
telles que les prelévements ot les essais d'écrasement, peuvent 8ire
confides & un persohnel sans formatian professzonnelle formclle, il
nlen est plus de mﬁme pour le pereonnel qui_devra assurer les
fonctions déflnies precedamment, d'oﬁ la tendance constaiée de
recruter ces techniciens & un. nlveau au moins égal & celui du C.A.P.
d‘alde-chlmlste et de. compléter dans le gervice 1eur formatlon
initiale. R . \. . K

IV. Salaires

’

Les gvstémes de fixation et de calcul des salaires

Les saliires du personnel sont établis a partlr d’un taux
horaire fixe (salaire am temps). C

La détermination du niveau des asalaires pour les différentes
- catégories’ profeseionnelles est fixée par la convention collective
en vigueur.
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Woveay des rémaérations

Lfétude da niveau des rémunération a été abordée en excluant
toute nction de majoration quelle qulelle soit (heures supplémen—
taires ~ feux continus -~ travail des dimanches et.jdurs £6riéSess)s
Le salaire horaire de référence est celui du chef-lamineur du

train N.

Les corperaisoas qui sont faites dans leé lignes qui suivent
tiennent ooupie de l'impossibilité qu'il y a de comparer certains
postes de travail entre eux.

Dans,le but de percevoir llorientation prise par les salaires
3 la suité des changements intervenus, on a recherché, au premier
stade ge 1'étude, & comparer les postes qui ont été particulisdrement
touchés par liévolution technique puis, dans un second stade, on a
gitué les deux secteurs qui ont été créés par rapport aux postes

les plus représentatifs (laminage).

Les comparaisons qui ont été faites sont présentées ci-aprés

Equipes des Fours

Salaire Horaire (1)
Professions ,
Train A Train N
Enfourneur 68,F 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 1l'effort physique requis n'ont pas entrafné une réduction du salaire

horaire. D'autre part la régulation automatique du nouveau four n'a pas

provocqué la diminution du salaire de chauffeur,

T15/€71 £
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e —— A R e i, - r—r— e S T
Fqgquipesdelaminage
Train A ' Train N
Professions ioiiiiz Professions ialf?re
(1)‘ oraire
Chef-lanineur P3 97,6 | Chef-leminour P3 100
Chef-lamineur réserve P2 87,5 Lamineur-finisgseur P2 89,7
Lemineur-finissenr: P2 -87,2 Lemineur-intermédiaire P 2 87,1
Lamineur-continu P2 81,2 Lamlneur«achOSSLSseur P2 85,7
Serpenteur P2 - 86,5 linchiniste principal P 76,6
Aice-lamineur 0s2 72,6 Aide-lamineur . 0s2 71
Machiniste-cisaille 032 70,1 Machiniste~cisaille - 031 68,6
Ouvrier doubleuse 0s2 Y 69,7 Machiniste-sélectcur 0s1 68,6
Freineur 082 . 69,7 Coupeursde ‘bouts 0st 62,8
Ferrailleur 0s2 69,7
Coupcur de bouts - - - 0g2- 69,7

(1) 100 =

“Salaire horaire du chef-lamineur du train N.

La dlstors1on constatee entre les deux methodes cde laminage

‘ne Dermet pas,a partir du tableau précédent, de falre des comparaisons

valables de profession & profession, toutefois si on établit la moycune

‘pondétée des salaires horaires pour chaque train, on constate que la

moyenne du train N est de 78,1, alors que celle du.traiﬁ A est de 75,4.

On observe au surplus due 50 % des postes du train N sont rémunérés a

‘un salaire horaire supérieur & 75,4, moyenne du train A alors que ce

pourcentage s etabllt a 32 p pour 1'ancien train.

D*autre part 11 pafalt intérossant de 31gn“ler que les post»s

qui ont ete supprlmes par suite des ohgngements de méthodes de lami-

" nage, cexception faite des serpenteurs, étaient rémunérés au salaire

horaire inférieur, -~ 69,7 - on peut citer & ce sujet les ouvriers de

doubleuses, les freineurs et les ferrailleurs.
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[ ST ISP SRR E SES N

Personn e.1' Ad'"Entretien

; Profeséions Salaire horaire
{ train N
Chef d'équipe P3 9745
Premier monteur de cages P2 82,5
Electricien de tournée P2 81,8
Ajusteur de tournée P2 81,8
BElectricien d'atelier P2 81,4
Ajusteur d'ctelier P2 81,4
Klectricien de tournée P1 78,3
Ajusteur de tournée P1 18,3
Electrisien dfctelier 1 75
Ajuzteur d'atelier P1 15
Devxiéme monteur de cages P1 15
Aide-ajusteur de tournée 0s2 72
Aide-ajusteur d'atelier 052 10,2

L'échelle des salaires du personfxel d'entretien a &6 &tablie
en prenant la moyenne horaire correspondant & chaque catégorié
professionnelle dans les deux préfessions considérées (ajusteur et
électricien). '

Cousidérant d'unefpart que‘l’effectif‘théofique entretien~
électrique et mécanique s'éléve & 46 ouvriers et que d'autre part
le pqurcentage d'ouvriers qualifiés représente 61 % de 1leffectif
de 1'entrefien; le tableau précédent permet de faire les consta~
tations suivantes ¢ |
~ A catégorie professionnelle identique le salaire horaire des

ouvriers qualifiés dlentretien est inférieur 3 celui des ouvriers
qualifiés de fabrication, en revanche le salaire des ouvriers spé-
cialisés de l'entretien est supérieur & celui des ouvriers spé-

cialicés de fabrication.

115/c £
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- le selaire horaire moyen des ouvriers qualifiés (61 % e lietTou-
tif) est supérieur & la moyenne pondérée des salaires horaires
de 1'équipe de laminage du train A. . , ,

- 43 % du personnel de l'entretienm pergoit un salairec ‘horaire
supérieur & la moyenne pondérée des salaires horaires de 1'éjuipe
de laminage du train' N alors que cette proportion s établit
& 40 % pour les ouvriers du train N,

Personnel des.services métallurgiques

Professions Salaire horaire
Chef dtéquipe P1 82,01
Chef atéqiupe - P1 v 17,93
Aide : .. 082 75,89
Aide . o 082 T1,59
Aide T 082 : 70,68
Aide . 082 - 70,46

L'étude du tableau précédent permet d'observer que les
emplqis qui ont &té ocréés par les services métallurgiques ont, &
catégorie p:ofegsionnelle égale, un taux supérieur,é ceux de
1téquipe de laminage. Toutefois il semblo qu'il faille tenir
compte des garanties de salaire ou des mesures compensatoires
qui auraient pu 8tre prises en faveu; des travailleurs handica~

-

pés affectés & ces postes.

V. Collaboration entre la direction et le personnel

a) Participation du ggrsoﬁnel aux proiets concernant leg innovations technicues
Dans le cedre des réunions du comité d'établissement, la
direction a communiqué au personnel toutes les informations relatives

aux innovations techniques projetées en ou cours d'exécuiion,
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Bien que le nouveau train ait été congu par une société
amdricaine, la participation effective de cette société i la
construction de celui-ci, n'a porté que sur la fourniture des
cages finisseuses et des bobinoirs. La construction du groupe
dégrossisseur, du train intermédiaire et des autres matériels
? été confiée 3 des sociétés frangaises.

L'étude des installations et des batiments a été réalisée
dans 1'établissenent visité., Celle-ci a nécessité une collabo-
ration étroite entre la direction, les ingénigurs et les cadres
des différents services. Il apparalt donc que le personnel
subalterne des services techniques (bureau d'étude - travaux
neufs) a participé, au stade de 1l'étude, & la réalisation de la
nouvelle unité.

L'importance des travaux et le court délai donné & 1'exé-
cution du projet ont motivé la décision de confier & des sociétés
extérieures la construction d'un nouvel ensemble et la mise en
place des différents matérielé. Toutefois la supervision des

travaux a été assurée par les ingénieurs de l'usine de RONBAS.

b) Participation de la délégation du pergsonnel 3 1'élaboration des mesures

gggggrnant la politique du personnel

Los mominations et les promotions qui se sont produites a
l'occasion de la mise en service du nouveau train ont é£é~faites
en plein accord avec les représentants du personnel. La p&rti—
cipation des délégués du personnel est régie par la convertion
colloctive en vigueur, ;

VI. Résumé et remarcues finales

a)

La présente étude a permis de‘dégager un ocertain noﬁbre
d'éléments caractérisent la tendance do 1'évolution dans la
section "trains continus & fil" de 1'établissement visité :
dAspects économiques et techniques de la nouvelle ingtallation

On constate :
- une augmentation de la vitesse de laminage (30 m/s au lieu de
.9 m/s) et par 13 un accroissement de la capacité maximale

(20 t/h au lieu de 22 t/h),

115/67_£
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- une augmentaxion‘&u,poids'des,couronnes (250 kg aw -icu
de 155 kg),

- la mécanisation des opérations relatives a4 lt'enfournement
des billettes et aux déchargements des ocouronnes,

- 1l'intégration du contrfle ﬁqualité" dans le cycle de
fabrication,

-~ l'intégration organique des secteurs production et entre-
tien,

~ une amélioration sensible de la productivité.

b)  Emploi - 4 ,
- la modernisation des installations a provoqué :

-~ la création de 260 emplois nouveaux,
"= la promotion immédiate de 45 ouvrieis,

~ une augmentation en valeur absolue de l'effectif
"ouvriers qualifiés™,

- une diminution des effectifs aux stadgs centraux de la
production - train dégrossisseur, train intermédiaire,
train finisseur -,

~ une augmenbation des effectifs aux postes périphériques
(approvisxonnement des matidres - expedztions),

- l'apparitlon de postes de technlclens (servmces métal -
lurgiques), L R

~ 1%'élargissement des connaissances techniques requises

pour les fonctions liées au poste de contremaitre et
de chef-lamineur,

le déplacement des aptitudes requ1ses du plan phy31que
au plan caractériel et 1ntellectue1,

- la diminution des risques d‘'accidents,
~ l'amélioration notoire des conditios de travail,

¢) Formation profegsiomnelle

Les modifications intervenues rendent particulidrement nécessaires
la formation systématique des ouvriers appelés & la conduite du train
(lamineurs),
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~ la gensibilisation des nouveaux embauchés aux problémes
relatifs & la sécurité,

- la formation des futurs cadres subalternes dans trois
directions : technique, organisation du travail et
conmandement,

- le perfectionnement du personnel des services métallurgiques.

d) Salaires
- les constations suivantes ont pu &tre faites :

- excepiion faite du poste de serpentcurs, tous les postes
qui ont été supprimés dans 1l'équipe de laminage aveient

un niveau de rémunération inférieur au taux moyen,

- la moyenne des salaires horaires de 1l'équipec de laminage

du nouvoau train est supérieure & celle de l'ancien train,

- la mécanisation de certaines opérations n'a pas provoqué
une réduction du salaire horaire,

- le niveau des rémunérations des emplois créés dans le
gsecteur entretien et contrdle est nettement supérieur 2

celui des emplois supprimés, ’

e) Collaboration entre la direction de l'entreprise et le pepsonnel

L'étude de la nouvelle installation a nécessité une colla~
boration étroite entre la direction et les cadres des différents

services.

La participation du personnel aux projets concernent les
innovations techniques et & 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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1. Aspects econo gges et techn;gues de la nouvelle installatlon

a) Desorlgtlon de 1' 1nsta11at;on L ';
La préSente~é$udersJocoupe.db la transformation. d'un
laminoir et des multiplées problémes qui:se gont posés lors de

™ d

1a mise en’'marche des nouvelles installations. =~

Ce laminoir é4&it axé sir la production de netits fers”

marchands et de' fil de fer. Il avait &té construit en 1912;
--1'étude’ et la reconstruction ont' §té faites en 4959 et 1960, la
mise en service a eu-lieu en 1961 et 1962, -

I1 comprenait & l'origine, en dehors du irain blooming et
d'an train de 500 mm, un train & £il de 250 mm et un groupe de
trois. traihs de 365, 300 et 260 mm pour la production de fers

: marohands.'Ce sont ces quattre: trains -qui ont été remplacés par
de nouveaux trains. :

Le.saut qui fut fait avec les nouvesux trains était
considérable. Pour bien comprendre les multiples problémes. qui
'se posaient lors.de la conversion, il est nécessaire.de s'éten~-

dre un peu sur ce qui existait.

Lés quatre trains partaient tous du-m8me demi-produit,
d'un bloom de section unique de 125 w 125 mm, mais de poids
variant de 170 & 340 kg.

e train &.£il @tait constrwit duivest lx disposition semi-
continue qui était classique au début du sidcle et il était
prévu pour le laminage de fil de 5 & 10 mm.

I1 comprenait un premier continu dégrossisseur de six
cages duo, un deuxiéme continu de huit cages duo, un train
intermédiaire ouvert de deux cages duo alternées et un train

finisseur ouvert de six cages duwo alternées.
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Neuf bob1n01rs modernes enroulalent le fll les couronnes,
aprés un court ségour sur uh refr01disseur, furent remises
antometiquement & un transporteur aérien.d crochets. Aprés
refroidissement complet, l!'équipe des botteleurs les retirait des
crochets, découpait les bouts et ligaturait les couronnes;

Le groupe des trois trains a fers marchands comprenait
primitivement un premier continu dégrossisseur commun; plus tard,
le train de 365 regut son propre continu de six cages; le train
£inieseur ouvert cqmpfenait cing cages dont 3 cages trio et deux
cages duo; une cage refouleuge amovible se trouvait devant la
cage finisseuse. Un second train dégrossisseur de quatre cages
duo, commun aux deux trains de 300 et de 260 était suivi d'un
troisidme continu de 4 cages pour le train de 260. Les trains
finisseurs ouverts comprenaient six cages duo alternées 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 et de 260 étaient suivis d'un groupe commun de

.deux bobinoirs synchronisés avec les cages finisseuses respec—

tives. , L
Le tableau suivant contient quelques données techniques

intéressantes :
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Train a Train de Zrain de | Train de
fil 365 - 300 260
Programme de laminage : (
Ronds (et orénelés) mm}]53a 10 222338 | 16422 | 104 16
- Carrés  om| - 19238 | 16418 | 103 15
Plats - mm - 28 & 100x} 18 3 40x | 14 &4 28 x
58 25 5a 20 54& 12
Corniéres mm - 30 & 50 20 & 25 -
Vitesse de laminage du finisseur
. sl 9,3 4,8 5,7 T3
Poids d'une couronne kg |75 & 100 - 160 3 300 } 160 & 300
Longueur utile du refroidissoir - 6 | 60 45
Nombre de brins I 1 1 2
Production moyenne p/8 heures 240 165 160 200
Nombre de tournées de laminage =
' p/24 n] 2 2a3 | 2 2

Les productions de ces trains &taient trés satisfaisantes
pour des trains de cet 8ge; la qualité des produits paraissait
bonne -augsi longtemps qulon les ne comparait pas avec les produits
de tresins modernes. Aussi la décision de 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
intrinséques de l'acier, etc. Nous verroné plus tard que d'autres
raisons nous poussaient dens la m8me direction.

La question se posait si les trois trains & fers marchands
pourraient &tre remplacés par un seul nouveau train. Pour de
multiples raisons techniques, économiques et sociologiques, il
fut décidé de construire dlabord un train qui remplacerait les
traing de 300 &t 365. A ces trains, les conditions de travail
étaient les plus dures et la qualité des produits laissait le plus
34 désirer. La question du remplacement du train de 260 fut remise
a4 plus tard.
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La décision définitive de remplacer le train & fil par une

"nouvelle unité fut prise six mois aprés la décision afférente con~

cernant les treins & 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 pourlceux-ci une billette
d'une section & déterminer. La construction d'un train & billettes
devait. nous permetire en outre de supprimer le goulet d!étranglement .
que représentait au blooming le laminage des blooms de 125 mm. Restait

& déterminer la section de la billette.

.Le programme du train & fers marchands exigeait une billette
dfau moins 80 mm de c8té. Nous avions de multiples faisons pour prévoir
une billette unique pour les deux nouveaux trains. Or, jusqu'ad l‘époque
& laquelle les études étaient en cours, cette section n'était pas
usuelle pour un train & fil et un important constructeur refusait
nettement de construire un train pour une prise de fer aussi élevée.

Mais comme les avantages dtune section unique étaient trop importants,

-

- nous ne lachfmes pas et le train & fil fut construit pour la billette

de 80 mm. Entre~temps une dizaine de trains & fil ont été mis en ser—

vice avec cette prise de fer.

Comme le train & billettes &tait prévu pour laminer une seule
section, sa construction est trés simple. Il part d'une prise de fer
de 200 mm qu'il transforme en huit passses en billettes de 80 mm.

La deuxiéme et la quatridme cage sont verticales. Une cisaille rotative
a4 quatre manivelles coupe des billettes de 9 mm. Le bloom entre dans

le train par le bout répondant au pied du lingot; les 25 & 30 m de
billettes provenant de la t&te du lingot ne sont pas découpés & la

cisaille volante, mais ils sont acheminés & une seconde cisaille ol

ils sont découpés & vue en billettes de sept & neuf métres.
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Une installation de contrfle par ultra-sons permot ds A¢%ester
les retassures qui peuvent se trouver d-~ns les billettes dn *ete ¢4
d!'éliminer sutomatiquement les billettes creuses. '

Le nouveau train & fers marchands est un train contimu & dix
éeﬁt cages, réparties sur un continu dégrossisseur de six cages, un
continu intermédiaire de cing cages et un train finlsseur de six cages.
Les cages n® 10, 13 et 16 sont vertlcales. ’

Les billettes sont réchauffées dans un four & deux zones d'une
longueur utile de vingt métres; il emploie comme combusiible le gaz des
hauts fourneaux; le gaz et l'air sont préchauffés'dans'des récupéreteunrs

métalliques.

Le train est suivi d'un refroidissoir double de 102 m de lon-
gueur. Deux bobinoirs Garret permetiert de bobiner cdes ronds jusqu'a
28 mn d'épaisseur. Le refroidissoir est suivi d'une installation trés
étudiée de contr8le, de bottelage et de pesage. Les trains de rouleaux
d'évacuation sont munis de cisailles aux deux bouts et le découpage et
1'évacuation des produits peut se faire aussi bien du c8%é anont que du
c8té aval.

Le train & fil prééente la disposition connue sous le. rom du

constructeur et se compose de 25 cages réparties comme suit

un continu dégrogsisseur de sept cages, un train iptermédiairé cont?hu de
8ix cages, un second train intermédiaire de quatre cages dont les deux
dernléres sont suivies pour des raisons connues par des doubleuses. Le
train flnlsseur conﬁlnu comprend huit cages. Le traan traVallle a trols
brins et dlspose de 511 bob1n01rs Edenborn. Le rechauffage des demi-
produits se fait dans un four semblable 3 celui du train 3 fers marckands.
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hvrenahioan deg produits se fait par un transporteur plat qui remet
les ccuroines & ua transporteur & crochets. Aprés environ une heure
le fil est suffisamment refroidi pour &tre manipulé. I1 est contrdlé
les bouts déformés sont enlevés, les couronnes sont ligaturées séparé-
ment avant d'8tre comprimées et réunies en paquets de quatre & six qui

sont enlevés par le pont-roulant,

P e N

Nous avons d€jd relevé que le saut des vieilles installations
aux nouveaux trains était considérable. C'est la suite des changements
importants intervents dzns les procédés techunologiques.

Nous passerons en revue ces changements du seul point de vue
technique ; les répercussions économiques, sociologiques et ergonomi-
gques seront traitées plus tard.

Nous avons déja parlé du remplacement du bloom par la
billette. Celle-ci se pré&ite mieux pour la production de produits
de qualité. Pour obienir de bonnes tolérances de dimensions, et pour
oktenir pour certains produits une micro-giructure adéquate et
reproductible, il faut que la templérature de la barre & la cage finis-—
seusec puicse &tre définie exactemen% et &tre maintenue aussi constante
que posgible. Cette condition se laisse remplir plus facilement avec
une billette qu'avec un bloom. En partant d'une billette, on supprime
les passes qui auraient été nécessaires pomr réduire le bloom 3 la
section de la billette et évite la perte de température inévitable
3 chaque passe. La surface d'une billette peut &tre contr6lée facile-
ment et le décriruage peut 8tre poussé jusqu'lau degré de propreté
nécessaire. La construction des fours & billettes présente moins de
difficultés parce qu'il est plus facile de réchauffer uniformément un

produit mince qu'une grosse section.
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Le progrés le plus important et le plus spuctaculaire et
certes le passage du tirain ouvert au train entidrement conbiau et

automatisé,

' POur obtenir une marche satlsfalsante dans un train continu,
il faut qu il soit réglé sulvant la.loi trés simple.exprimée par la
formule S x v = k. Cela veut dirg_qu@ }eiprogultfdg la section par la
vitesse doit &tre constantlﬁour toutes les cages d'un train contim.
Si cette cond;tlon est exactement remplie pour uze barre qui ‘est
simultanément en prlse en deux cages aucceeslves, %l n'y a dans la partie
de barre se trouvant entre les dsux cagel ni tractlon, ni refoulement.,

b

Cette condition est imposszbla é remplir dans un vieux
train continu dont 1’ensemble des cages est commande par un moteur
unique. Comme il n'est pas possible d'influencer la v1tesse d’une cage
vis-asvis de l'autre, on ne peut aglr que sur la sect;on. On 1e fait en
modifiant la pression, ot comie il est imposelble de lamlner avec des
" barres en refoulement, i1 faut lamlner avec des barres en tractlon. Comme
1a ‘traction aide & réduire la sectlon de la barre, il s’ensult que la
gection’ change lorsque cet effet disparaig.au moment ou la barre quitte
la cage en amont et ne se trouve donc plus en tractlon. Pour év1ter les
conséquences néfastes de cet §tat de choses, on. 'a af avoir rccours aux
traing . ouverts auxquels. ces effets n'existent pas. . :

" Aux %réihs'éoﬁfinus'mbdsrnés‘on a oréé la possibilité de
faire varier la vitesse de ohaque oage en les équlpant de moteurs
1nd1v1dnels a courant continu. Taut au plus réunlt—on dans les tralns
continus dégrosslsseurs deux a troia cagea pour un seul moteur, parce
"que les effets nulslbles de cette dlspoeltion peuvent étre corrivés dans

les cages "des trains intermédmaires et fznlsseurs.
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Dens un train équipé de cette fagon, le lamineur a donc la
pususivilité de régler la vitesse de chaque cage de fagon qu'il n'y ait
ni traction, ni refoulement entre deux cages. Mais comme un réglage
manuel est trés difficile, on a automatisé ce réglage en créant entre
les cages des boucles artificielles dont le développement agit sur la
vitesse des cages suivantes. Au train 3 fers marchands les caées 10 & 17
ont 16 équipées d'un tel systime de réglage. '

Au train 3 f£il qui marche avec trois brins un tel réglage
n'est pas pcosscible. Une boucle verticale entre les cages 15 et 16 et les
boucles horizcn*ales entre les cages 16, 17 et 18 suffisent pour
éliminer les consdéquences ruisibles de la marche sous traction dans

les cages 1 a 15.

Les vieux trains & fers marchands étaient équipés de refroi-
dissoirs simples de 45 & 6C m de longueur. Le nouveau train dispose d'un
refroidissoir double de 102 m équipé de la fagon la plus moderne. Nous
mentionnons le train de rouleaux d'alignement. C'est un train de rouleaux
auxiliaire qui, par un systéme de contacts magnétiques, permet d'aligner
les téfgs des barres qui, pour des raisons fortuites, ne se trouvent pas

dans l'alignement.

Le prograrme du train 3 fers marchands est trés étendu. Il
comprend des ronds, des carrés et des plats on dimensions millimétriques
et en pouces et des gammes de crénelés de différents types. I1 falladt
donc créer un train trés souple, ayant des possibilités de changer de
programme et de dimension en un temps minimum. Cette condition a été
remplie par un systéme qui permet d'échanger une cage contre une autre
dans le temps théorique de 176 secondes. En réalité, il permet d'échanger
deux & huit cages en dix & quarante minutes et de changer de cannelure

en quelques minutes.
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Le train & fil est équipé d'une installation de re¢froidis-
sement des‘ couronnes, refroidissement qui peut se fairs en tfois
étapes. Un prémier systéme de refroidissement 3 l'eau se trouve dovant
la cage 18 et permet de régler la températnra du fil avant l'entrée
dans ie bloc finisseur. Un ‘second’ syatéme de reﬂnoidlssement a4 1l'eau
existe entre le bloc finisseur et les bobinoirs. Un troisxéme systome
fonctiomne & 1'air ‘et agit sur leg covronnes en voie d'3tre boblnees.
‘Chaque bohin01r éat éqiuipé’ ‘d'un ventilateur attaqué par un moteur
de cent chevaux qu1 souffle de 1'a1r frals ‘dang' le bobinoir. Ces trois
‘systémes permettent de regler la température des couronnes ‘dens des

llmltes asaez larges.

R - oA

Un progrés teohnologique important concerne 1e poids de la
blllette et le poids des couronnes de fil. Au v1eux train & fil ces
couronnes pesaaent 75 a 100 kg Suivant le diamdtre du f11, alors
qu'au nouveau traln, les bottes' pésent 420 3 430" kg. Toutes les opi~
ratlops sont entidremont méoanlsées et le botteleur n'a qu'd munir les
couronnes de deux ligatures assoz’ 18chés. Uné presse hydraulique permet
de réunir quatre & six ocouronnes en un paquet solidement ligaturé.

La menipulation et le stockage sont facilités par ce procéds.

' L'évolutlon technologlqua dens le secteur de l‘usinage des
cyllndres etait également ‘trés importante. ' ’

Les cyllndres des vieux tralns eta;ent usinés sur des _
tours traditxonnels. Trelze places de travaxl étaient en gervice gur
deux é trois postes. An;ourd'hui l'uslnage du train 2 blllettes et des
traing dégrossxseeure se fait sur un tour é copier. Les autres cylin—
..ares du traln a fers marchands sont u51nés sur 3 tours, munis de ~
dilpoaltlfs a outils multlples avec avance automatique.
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Au train a fil, nous avons remplacé l'usinage.des cylindres
avec des outils en acier ou en carbure par le meulage. Une seule
machine, travaillant & deux postes, permet de rectifier tous les

cylindres du train.

c) Répercussion de ces changements sur le fonotionrement des nouvelles

R S FOA ST

ingtallations

Aingi que nous l'avons déj3 mentionné, le blooming constituait
le goulot de l'usine. La réduction d'un lingot de cing & six tonnes en
un bloom de 125 x 125 mm en 19, 21 ou 23vpasses, selon la quélité de
l'acief, exigeait en moyenne trois minutes. Cela répond & une production
de 2 400 t/24 heures qu'il était impossible de dépasser. La prise de fer
du train billettes de 200 x 200 mm perinet de portef la production
343000 3 3 3C0 t/24 heures.,

Aux vieux trains, 80 & 100 % des blooms furent enfournés &
1'état chaud, alors que les billettes sont presque exclﬁsivement
enfournées & 1'état froid. ifalgré cela, la consommafion de gaz est
tombée de 450 0CO & 350 000 thermies/t. La pérte'au fou est tombée
de 2,2 3 1,0 %. o

Les innovations décrites plus haut ont permis d'obtenir
un degré d'utilisation élevé du train & fers marchands. Le préméntage
des cages esf poussé au maximum dans 1'atelier. Les guides et gardes
sont parfaitement ajustés, le'systéme d'équilibrage est mis sous
pression et 1l'écartement des cylindres est réglé & la valeur théorique.
En décembre 1965, nous avons obtenu un degré dtutilisation de T3 % .
Le montage prend 6 & 7 %, les changements de cannelures, les umises
en marche, les perturbations du laminoir prennent 14 & 18 %; les
arr8ts pour des causes mécaniques et électriques prenpent 3 3 5 respec=
tivement 1%. ‘

Pour juger ces chiffres i leur juste valeur, il_faut tenir
compte de la situation actuelle du marché sidérurgique qui exige

wn nombre anormalement élevé de montages et de changements.
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Les perfectionnements réalisés aux ateliers d'usinagc dus
cylindres ont permis d'employer des cylindres de la meilleure quaiiié
et d'obtenir des cannelures de dimensions trés précises. Au vieux. '
train & fil une cannelure finisseuse était nsée'aprés gvoir laminé
environ 30 t de fil. Au nouveau traiq,dsg_toiérances,sgtigfaisantes
peuvent encore 8tre obtenuea aprds le laminage de JZQ ﬁ par

cannelure. oo - o

, Les tolérances réalisables aux nouveaux trains sont par
ailleurs la suite de la sommé des perfeotionnements réalisés. Voici

un exemple qui illustre les.progrés faits par exemple au train & fil :

Au vieux train le bloom sortait du 'four & une température
d'environ 1 150°. Quatre fours &taient en service et il n'était pas
possible de régler ces fours de fagon uniforme; les chemins de chagque
four au continu dégrossisseur étaient de longueuwr différente. Entre
le premier et le second continu, les billettes étaient décourées en
deux ou trois troﬁgone qui étaient amends au second continu aprés
une attente qui pouvait atteindre 40 secondes. A la cage finisseuse
la température de la t&8te du fil était tombée dégé en moyenne & 945°
ot 3 la queve elle s'élevait en moyenne .a 750° C. La queus quittait
la cage finisseuse environ.110 secondes apréds le défqu;nement.

An nouvean train chaque i8fe de billette enire au premier
continu 5 secondes aprés 8tre sortie du four. La premié;e cagé se .
trouve .3 la distance la plus réduite possible du four, de sorte que la
queue de la billette vient de quitter seulement le four alors que la
t8te a ddja atteinf la 25e cage. lLa température de .sortie du four
slélave & 1 200° et la température du fil au train finisseur s'éléve
a 950° et est presque uniforme sur toute la longueur du £il.



II.

Au train & fil, nous changeons de cannelure dés que la
tolércnne dépasse t 0,2 mm sur le diamdtre. L'ovalité se tient dans

des limites trés étroites.

Au train 3 férs'marchands, il est facile de laminer des ronds
avec des tolérances:de ha 0,2 mm. Les fers plats peuvent &tre laminés
avec des tolérances pfesque négligeables sur 1l'épaisseur. Les arr8tes
sont trés nettes. Il est possible de laminer des corniéres trés minces

dans les différentes huances d'acier.

Au traiﬁ 5 fil, les trois possibilités de refroidisseﬁent
permettent d'obtenir un pourcentage de calamine trés faidle (0,5 %) pour
le décapage chimique ou plus fort (0,8 %) pour le décalaminage mécanique.
Pour le fil dur 3 carbone élevé il est possible d'influencer la microe
gtructure de telle sorte que le tréfilage peut se faire avec des réduc~

tions trés élevées des frais.

Eaploi

Le laminoir est dirigé par un ingénieur, chef de service,
secondé par un ingénieur, chef de service adjoint. Au vieux laminoir,
un ingénieur s'occupait du train & fil et du train de 260, un autre

ingénieur s'occupait des trains de 365 et 300.

Au train & fil, tout le train, y inclus le contr8le et
l'expédition du produit fini étaient sous les ordres de l'ingénieur -
du laminoir, alors qu'asux trains & fers marchands les laminés péssaient
sous la responsabilité de‘l’ingénieur, chef de fabrication prépqsé

au finissage, dés qu'ils étaiént déposés sur le refroidissoir.

Au finissage, nous distinguons entre le personnel attaché
au train, cl'est surtout le personnel du cisaillage et le personnel
occupé aux multiples opérations de finissage jusqu'a 1l'expédition
et qui n'est pas spécialement attaché 3 un train déterminé. Pour cette

étude, nous nous occupons seulement du personnel attaché au train.
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Les investissements dans un laminoir sont irds éluvds. .uusl
faut-il que les responsabilités pour le matdriel soient nettemont
délimitées. Clest ainsi que les fours de réchauffage et les cages & oylin-
dres avec leur équipement complet éfaient 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
électromécaﬁique. Comme conséquence logique de cet état de choses, ce
service avait sous ses ordres non seulement le personnel dlentretien

et de réparation, mais encore les opérateurs.

a) Bvolution numérique de 1'emploi

Remarque préliminaire : Les chiffres des équipes ne
oomprennent.pas-lgs_réserves nécessaires pour remplacer les ouvriers
absents pour‘des.raisohé diverses; congé pays$, absence evec et sans
permission, maladie, accident, etc. Ces réserves s'élévent selon la
saisonde 15 & 20 %. -

(A) Les vieux trains

1. Train & fil
- A Ce train <traveillait normalement & deux postes; au 3e poste

une équipe de montage remplagait les cylindres et changeait les

cannelures usées.

Chaque équipe de laminage était placée sous la conduite
directe d'un contremeftre employé, alors qu'il y avait un contre~
maftre employé & la t8tc de 1l'ensemble des équipes de montage de
tous les trains. Chagque équipe de botteleurs était sous les ordresA
d'un contremaitre employé. o

, Le tableau n° 1 en annexe donne un apergu sur la répartition
du personnel d'une équipe. Le tableau ci-aprés donne un résumé de
lt'effectif des trois postes. ‘
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Eléctromécanique :

2. Trains & fers marchands

Le train de 365 travaillait & trois postes en période

- 142 -

laminage
montage

oxpédition

tous & cylindres

chef d'équipe

laminage
montage

38 x 2

23 x 2

14 x 2

Total

= 76
= 9
= 46
= 12
= 1
= 28
= 5

177

dlocoupation normale., Les irains de 300 et de 260 travaillaient

normalement & deux postés.

Les tableaux n° 2 3 4 en annexe montrent la répartition du

personnel et le relevé ci-~aprés donne le total des ouvriers dccupés

aux trains & fers marchands :

Fabricétion
laminage
montage
finissage
balayeur

tours a cylindres

Electromécanique

chef d'équipe
laminage
ajusteur guides

montage

total ¢
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365 -

30x3 =90

9x3 =27

10

365

12x 3 = 36

166

2

=290
28 x 2 = 56
4
9x2 =18
8

300
1
13x2=26
1
3
117

260
26 x 2 = 52
5
12x 2 = 24
4

260
1
15x2 =30
1
3
120
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Le total des postes des vieux trains est le suivant

train & fil 177

de 365 166

de 300 117

de 260 120
-—5-55.-7 "

(B) Les nouveaux trains

1. Le train & billettes

Pour la comparaison des vieux trains aveo les nouveaux
trains, nous devons également prendre en considération le pergonnel
nécessaire au train 3 billettes, parce que ce train fait le travail
qui, antérieurement, était fait dans les continus dégrossisseurs des
vieux trains. Ce.train travaille toujours & trois postes: Le iableau
n® 5 en annexe représente la répartition du personnel de ce train
et le relevé ci~dessous domnne le total de 1l'effectif.

. fabrication 1 laminage , 6x3 = 18
 balayeur - - 1
montage >'; ‘ - 5
tours & oylindres = 1
électromécanique : chef d'3quipe = 1
R " entretien : 6x3 = 18
o total = 44
R O T
“2, Prain' 3 £i1 ;;'5W R o

Ce train marche depuis un certain temps & trois postes.
~Le tableau n? T donne un apergu sur la répartition de la main-
dfoeuvre et le résumé donne 1'effectif total de ce train :

. : i

fabrication : laminage 18 x3 - 54‘
balayeﬁr | = 1

montage 4x 1 = 4

T 5x3 = 15

expédition 0x3 = 30

. tours & éylindfeé A = 4
électromépnanique : chef d'équipe = 1
entretien 10 x 3 = 30

Total = 139
wan /b ¢
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3. Traing & fers marchards

Ce train marche normalement 3 trois postes.
Le tableau n° 6 en annexe montre la répartition de la

main~-d'oeuvre et le tableau cl~aprés en donne un résumé,

fabrication : laminage o 1Tx3 . =51
balayeur et douches = 2
finissage 9x3 = 27
montage et chefs )
de poste , = 2
‘ 9x3 = 27
tours & cylindres L. 10
électromécanidue : entretien 13 x3 = 39

Total = 158

Jusqu'd présent, nous n'avons pas encore pris en considéra-—
tion le personnel employé aux installations nouvellement créées, pour
lesquelles il n'existait pas de paralléle aux vieux trains, Il slagit
du contr8le des billettes par ultra-sons, du decriquage des billettes
et du service de contrSle et de métallographie.

La détection par ultra-sons occupe deux équipes de deux
hommes. Le décriquage occupe actuellement trois équipes & six hommes
et sera étendu considérablement dans l'année en cours. Le personnel
occupé au service de contrdle comprend 18 hommes. Ce chiffre augmentera

rapidement et montera jusqu'a 28 & 30 unités.

Ces trois installations doivent 8tre prises en considération

pour faire l'analyse de la productivité des nouveaux trains.

Le total des nouveaux trains s'établit alors comme suit @

Train 3 billettes , 44
Train 3 fil 139
Train & fers marchands 158
Ultra-sons, décriquage, contr8le 60

401
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Pour le caloul de la productivité, nous devons faire encore

quelques rectifications supplémentaires.

Pour les vieux trains nous ne prenons en .comsidération que
la moitié du personnel du train de 260, parce que le programme de
ce train n'a été transféré que partiellement au nouveau train. Le
total des vieux trainé s'établit alors & 580 - 60 = 520.

Aux nouveaux trainé, nous ne prenons en considération que
la moitié de l'effectif du train 3 billettes. Nous imputons 1l'autre
moitié au train blooming qui, par l'installation du train & billettes,
a: pu augmenter sa capacité de 25 %. Le total des ouvriers desa nouveaux
trains s'éldve alora & 379.

La production moysnné journaliére des vieux trains était

. la suivante :

-Train & £il - .. 240 x2 = 480 t
- .de 365 ... - 165 x 3 = 495 t
de 300 . 160 x 2 = 320 t
_de 260 200x1 = 200t
1495 ¢

'Prédnctién‘paiitsfé t 1 495_: 520 -'2,87 $
- Aux nouyeasux trains, les productions suivantes pourront 8tre

atteintes.i condition que la situation du marché le permette.

Train & fil 310 x 3 = 930 t
Train & fers marchands 410 x 3 = 1230 %
2 160 t

Production par t8te : 2 160 : 379 = 5,70 t

Cette augmentation de la productivité est théorique et ne
pourra 8itre réalisée que si la conjoncture est exceptionnellement
bonne et qu'ad la condition que l'approvisionnement en acier puissee
8tre garanti. Or les installations de l'aciérie de cette usine et le

blooming ne peuvent pas fournir ces quantités.

[15/61 £ w;m;ML J
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b) changements intervenus dans la structure des professions

Nous adoptons la classification suivante pour les ouvriers

occupés au laminoir,

manoeuvre ordinaire

..

manoeuvre gpécialisé

ouvrier spécialisé ’

ouvrier qualifié '

Nous classons dans cette
sans qui possédent la formation de

réussi 3 l'examen du C.A.P. ou qui

c'est un ouvrier sans formation quel-
conque, qui peut exécuter correctement
gon travail suivant les instructions

données par son préposé, dés qu'il est
embauché ou aprés une période- de quel—

gues semaines,

ouvrier qui peut exdcuter le travail ds
son poste aprés une formation de quel-
ques mois,

dont la formation prend des années,

qui a acquis un brevet d'aptitude

professionnelle, donc l'artisan-ajusteur

ou électricien.
catégorie également les aides-arti-
l'artisan, mais qui n'ont pas

par une longue pratique ont

acquis une qualification semblable. Le tableau de cettelpage donne la

structure professionnelle du personnel totale des vieux trains et des

nouveaux trains. Cette classification n'ési pas identique avec la

classification salariale.
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Structure professionnelle de la main-d'oeuvre

|
_ o Vieux trains Nouvcaux trains
Profession 1 ,
Pil 1365 ]300 260 | Bill.! F.m. | Fil
i ) '
f I |
Manocuvres ordinaircs | |

. Chargcur 4 2, 4 - - -

" Culbuteur : 2 ! 3 4 2 - - -
Distributeur . - - 2 g 4 - - -
Vis de pression 260 - - - | 4 - - -
Cisailleur 1 = 115 12 {716 - 18 -
Refroidissoir ' S 2 .10 - 3 -
Bobineur chutes 12 - 2 f - - 1 -
Bottcleur chargeur 30 ¢ - - = - - 24
Graisseur 4 | 3 3 3 - 3 3
Surveillant moteur, cave & huile 2 - - - 3 6 30
Balayeur o 3 1 1 1 1 Tt 1
Gargons d'éprouvettes - - - - - ¢ 3 - !

}

57 1 25 28 444 4 35 31,

Janocuvres spécialisés ! i
3¢ homme aux fours 8 ‘ 6 4 4 - | 6 9

i Lamineur flcr continu 2 3 2 2 - - -
Aide-lamineur - 9 I 4 - - - 3
Doubleur 8 - - - - - -

- Homme aux chutcs 10 - - - - - 3
ler cisailleur - 6 4 4 3 3 ~
Opérateur 14 27 20 24 6 12 15
Basculeur _ 2 - - - - - -
Contr6leur—-chergeur de four - - - - - 6 3
Parc & billettes - - - - 5 - -

f |
441 51 | 34| 34 ¢ 150 21 |33,
Ouvriers spécialisés ' :
i
fer et 2¢ homme aux fours 16 12 8 3 - ; 3 3 -
Lamineur 2¢ continu 2 1 - 2 2 - - -
Chef lamineur (et montage) 2 3 3 2 | - 5 3
Lamineur (serpcnteur et monteur) 28 i 51 22 14 g 6 27 18
Chef-cisailleur - % 3 2 2 ) - -
Contrdleur-finissage - 3 2 2 - 6 6
Chef d'équipe d'expédition 2 - - - - - -
Opérateurs des continus fil 4 4 - - - - - -
5. . T2 39 30 6 ! 41 30
Ouvriers qualifiés ; f
Chef d'éguips électromécanicicn 1 f 1 1 1 1 i 6 5
Ajusteur et aide-ajusteur & ; 4 4 4 11y 2T ) 27
Electricien 3 3 3 i 3 6 | 12 9
Tourneur dc cylindres 121 10 81 4 i 11 10 4
) A I ] §
22 181 161 121 191 5 45
Total général : 177 1 166 ¢+ 117+ 120 | 44 | 158 139
580 341
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Les deux tabdleaux suivants Gonnent la repartltlon des dlffe—
rentes catégories aux vieux trains et aux nouveaux trains.

- . . N §
‘ {‘fFil 365 } 300 [ 260 ‘ Total
. Catégorie . _ T T ; ] P
2l J&l 13 (& |4
' ! } ) i )
lanoeuvres ordinaires _ 5T 32t 25 15{ 280 24 14436 2154§26
Manoeuvres spécialisés : 44§:31 51 :29] 34 29&34-29 }163 28
Ouvriers spécialisés 43|72 {33 39|33 [30(25 | 195 34
Ouvriers qualifiés - : 22, 11118 {14 1614 [12]10 | 68l 12|
Total vieux trains @ . 177 166 117 120T 580
Zill, | Fer k. il Total
Cetégorie - S -

o IENE 4
Janoeﬁvres,ordinaires 4 9135122 {31122 |70 20
Manoeuvres spécialisds 15 134 |27 117 | 33124 t 5 22
Ouvriers spécialisés 6-114 141 126 | 3022 i 77 23
Ouvriers qualifiés 19 143 155 135 | 4532 !119 i 35

. Totel nouveaux trains : 44 158 132 ’ 3441

On voit cue les changenents structuraux sont profon&s; Les
trois prémiers groupes perdent en importance & des degrés différents,
alors que le quatrigwe groupe, celul des ouvriers gqualifiés wvoit son
pourcentage presgue triplé. ‘

Les manccuvres ordineires tombent en nombre de 154 3 70, en
pourccntage de 26 & 20 . Clest la suite de la nécanisation trés poussee
surtout aux refroidlss01rs et aux ianstallations de manipulation . au fils
aux fours, les churgcurs et culbuteurs ont disparu. Les munoeuvres Spé—
cialisés ont fait la nlae évolution; ils tombent de 163 & 75 en noxbre et
en pourcentage de 28 & 22 s A la suite de la rdduction du nombre des
fours et de la mécanisation des travaux d'enfourneament ¢t de défournement;
on aurait 48 atteindre une réduction plus scnsiblec du »erscnnel des fours.
Hais de nouveaux postes, comme celui.de contrfleur chargeur, ont &té créés

A la suite de 1'3volution de la qualité exigée pour les nouveaux produits.

115/67 F
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Le groupe des qpérateurs a subi dansg cette caxégorle la
plus forte. réduct1on. I1 est tombé de 85 a 33. Les nombreuses tribunes
des vieux trains ont disparu et des cellules photo—électrlques déclen—
chent les opérations, qui, auparavant, ont afi Gtre déclenchées manuel-
lgment..nans la catégorie des ouvriers spéq1al;sés la diminution du
nombre des fours a oonduit é:la rédnction des postes de 1er et 2e
chauffeur, qui sont tombés de 44 & 6. La réductlon des postes des
lamlneurs est plus importante encora, au molns en nombre, 51 aux
nouveaux tralns, contre 115, sinon en pourcentage. C'étalt un des buts
pr1n01panx de la nodernisation de faare dlsparaitre ce trava1l 1ourd et
exténuant. Enoore_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 noﬁveaux”
trains; Aux vieux treins, leur t8che principale était de prévenir
les pannes et, s'il y en avait, de.lés‘maitriser'ausSi rapidement
que possible. Leur travail principal fut fait aux tournées dites
"froides" auxéuellgs ils procédaient gux révisions des installations

' mécapiques et éleétriques et aux réparations nécessaires.

Aux nouveaux trains, ils ont les mémes'facﬁeé, mais leur
champ de travail est devenu beaucoup plus vaste. Les trains fortement
mécanisés et automatisée, lés nombreuses installations & commande
hydraulique ou pneumatiqﬁa’demandent une surveillance poussée et
congtante. Les installations électriques et électroniques ovoupent
des bEtiments & plusieurs étages et prennent presque autant de place
que les trains mBmes.

115/61 £
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La détection des causes des panunes est devenue plus difficile
et pourtant elle doit 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 ajusteurs occupés par le service
d'entretien est-il passé de 13 & 35, il a donc presque triplé. L'augmen-
tation du nombre des &lectriciens est encore plus forte. En passant
de 10 3 32, il a plus que triplé.

Mais l'évolution profonde de l'occupation du personnel qualifié
ne s'arr8te pas 13. Le service de fabrication qui aux vieux trains en
dehors des tourneurs de cylindres, n'occupait pas un seul ouvrier

qualifié, doit avoir recours 3 un nombre assez élevé d'ajusteurs.

En effet, aux nouveaux trains, les cylindres tournent sur des

-

roulements & galets ou sur des coussinets en antifriction & toléraﬁces
trés serrées et lubrifiés sous haute pression avec des huiles 3 visco-
8ité nettement déterminée et contr8lée. Les cylindres supérieurs sont
équilibrés par pression d'huile : les guides et gardes sont usinés et
doivent 8tre parfaitement ajustés. Les dispositifs de déplacement

des cages pour le changement des cannelures doivent 8tre bien entretenus,
et il en est de mé@me pour les raccordements automatiques des conduites

dleau et d'huile.

Les travaux de montage et d'entretien sont exécutés dans
troig ateliers bien équipés par des colonnes d'ajusteurs, secondés
par des lamineurs. Le personnel de ces ateliers s'élédve 3 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 préter
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 1'étaient pas.
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dux nouveaux trains, les: rapports se¢ sont inversés, le
nombre des lamineurs est peu élevé et ils ont besoin dlassistance,
lorsque les cages sont échangées. Clest une des raisoms pourquoi -«
les opérateurs font-désormais partie du service de la fabrication.

. &ux vieux trains, le lamineur comnsciencieux pouvait monter
en grade et devenir successivement lamineur-finisseur, maltre-lamineur
et finalement contremalire employé. Aux nouveaux traine, ces poesibilités
~ semblent &tre plus restreintes. Pour les postes de oontremaftres nous
avons .df, en raison de la:complexité du réglage des trains continus
automatisés, avoir recours 3 des.ingénieurs-techniciens. Mais la possi-
bilité pour un lamineur consciencieux et intelligent.de devenir contre—
maitre n’est pas exolue. D'aalleurs le premler pa- dans ce sens a
déaa été falt.

¢c) C ements interven dane la - aiiﬂi ation re ’ise *de la main- .

dloguvre ... . on

Les vieux trains &taient caractérisés par la vaste gamme
de possibilités qu'ils offraient-d la main-d'oeuvre.non qualifiée qui
occupait 88 % des.postes. .. L. .. :. il v

Si les qualités musculairés prédominaiént, les candidats
faisaient de. bons. lamineurs aux trains & fers marchands, alors que la
rapidité des réactions ef,l’agil&té, la précigion et la coordination
parfaite. des mouvements étaient exigfes & un degré supérieur au irain
& fil. | - g o R L N SR

Voici un exemple pour illustier le travail-du laminéur-
serpenteur & ce train. La production maximum de fil de 5 mm exigeait
le laminage de 3 000 couronnes par 8 heures et les fils passaient
34 des intervalles zssez 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 1'introduire
dans la cage suivante tout en observant 1'écoulement de la boucle,
l'arrivée de la barre suivante, l1'état de son chantier, etc. Il attrapait
la barre réguliérement & environ 50 cm de la t&te, ce qui veut dire que
sos réflexes répondaient 3 la vitesse d'un vingtidme de seconde.
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La force musculaire devait prédominer chez les botteleurs
de fil qui devaient fournir un effort assez considérable dans une
position penchée; 1ls~oontr81aient le fil au toucher et devaient

donc aussi faire preuve de conscience profeaslonnelle..

Aux fours les premiers et deuxiémes chauffeurs devaient
présenter en dehors de certainesAqualitéq motrices et musculaires,
des qualités menta;es et oralés, parce qu'ils devaient régler et
observer la combustion des fours, -s'occuper de 1l'enfournement et de
la répartition des différentes qualités d'acier sur plusieurs fawra
et porter la responsabilité générale pour 1'epprovisionnement -
régulier du four dans la qualité d'acier désirée.

Les qualités musculaires ne jouaieﬁt pas de r8le important
pour les opératewrs, alors que la rapidité et la précision des
mouvements et, & un degré varlable, la concentratlon d'esprlt étalt
exigée. Cela valait surtout pour les operatuers dn 2e contlnu du }

train & fil.

Les chefs;-cisailleu;'s, les contr8leurs de finissage et les
chefs d'équipe du finissage devaient posséder de la mémoire, de .

1'autorité et beaucoup de conscience profe531onnelle.

Pour les nombreux postes qui. ne sont pas mentxonnes spéciale~
ment, les ex;gences étaaen$ moyennes ayssi bien pour les qualités phy-
siques fque pour 1es qual;tes mentales et morales. Toujours est-il que
tous ceux qui avaient des qualltés quelconques au~-dessus de la moyenne

avaient des possibilités de promotion non négligeables.
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Les nouveaux trains sont caractérisés par le fait que la
foroe musculaire a perdu le caractére domlnant qulelle avait aux
vieux traans. Certes il est encore hautement désirable que presque
tous les ouvriers appartenant a toutes les catégories moient des hommes
d'une constitutlon robuste avec de bonnes qualites motrices, mais
ll'effort musculaire continuel, que 1'homme ésvait fournir comme un
moteur, a disparu obmplétemenfi L'effort est fourni par le moteur
électrique, pnoumatique, hydraulique et 1'ouvrier pousse sur le bouton
qui déclenchs l'teffet du moteur. Encore le déclenchement est-il opéré
dans bon nombre de ‘cas per des‘cellules photo~électriques ou des
dispositifs électroniques et l'ouvrier n'a qu'ad observer, & contrfler
et & intervenir si-l'automatisme est en panpe.

Il est donoc fait plus souvent appel aux qualités mentales -
et morales. Les nouvelles ingtallations sont devenuss bemucoup plus
compliquéeg, le gros marteau et la clef prolongée par un -tube ne sont
plus d'application; la conscience professionnelle est: devenue un
facteur de premiére importance et doit 8tre exigée pour toutes les
fonctions.

Des connaissences dans le domaine mécanique et électrique, voire
électronique, acquises par un apprentissage sérieux et assimilées complé-
tement par une pratique prolongée, sont ex{gées & un haut degré pour 1l'en=
tretien des installations mécanisées et automatisées.

4) Promotion, déclassement et reclassement

Parmi les raisons qui poussaient 3 la construction des nouveaux
trains, le souci de faire disparaltre le dur travail manuel que doit
accomplir une partie élevée du personnel des vieux trains, occupait une
place 'importante. Nous étions d'autre part bien conscients du fait que le
reclasgsement de de peraonneliqui'ae trouvait & la t8te de la hiérarchie
des salaires ne serait pas chose facile. Aussi avons-nous suivi avec
attention les solutions qui furent appliquées dans les industries sidé-
rurgiques de l'étranger et nous avons visité les nouveaux laminoirs
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construits depuis 1945 sur le continent européen. Au cours des discussions
concernant la main-d'oeuvre, on nous recommandait souvent de choisir des
ouvriers qui n'avaient pas encore travaillé aux vieux trains., On avait

trouvé que les habitudes prises 3 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 lamincurs aveient
les qualités requises d'intelligence et de conscience professionnelle
pour pouvoir se tirer dl'affaire. Les résultats ont prouvé que nous avions

raison.

Le tableau de la page 19 montre que le nombre des postes de
lamineur est tombé de 115 & 51. La répartition des lamineurs attitrés

suivant leur 8ge, était la suivante & la date du 31 décembre 1961.

20 & 30 ans 1
30 &4 40 ans 50
40 & 50 ans 21
50 & 60 ans 28
60 & 65 ans 5

On voit que la classe de moins de 30 ans est & peine
reprééentée; presque 50 % ont 30 & 40 ans et environ un tiers a
dépassé 1'8ze de 50 ans.

Dans cette derniére catégorie 12 ont pris leur retraite
pendant les années 1961 & 1965; un lamineur est décédé, un autre
a quitté les services de la société. Toutes les possibilités ont
été épuisdes pour placer les lamineurs disponibles dans les meilleures
conditions, Seize ont été mutés & une autre division de la société

ol ils occupent des postes répondant & leur formation.

115/61. £
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Dix ont Aésgiré 8tre itransférés dans un autre service do

1’usine,

Dix sept occupent d'autres postes au service du laminoir,

dont deux ont été promus employés.

Quarante huit lamineurs ont pu &tre reclassés dans leur

profession, dont 46 aux nouveaux trains'et‘Z au train de:SOO.'

La répartition suivant 1'8ge de ceux-ci est la suivante :

1 . entre 20 et 30 ans
30 " 30 et 40 ans

15 " 40 et 50 ans.

Cette répartition n'est pas trés favorable. Aussi avons-
nous cru qu'il était indispensable de rajeunir les équipes par
incorporation de oing jounes gens, qui furent choisis dans les
réserves des vieux trains et répartis sur les équipes de laminage

des deux trains,

Dans la catégorie des manocuvres ordinaires le groupe
des cisailleurs était le plus important. La majorité a pu 8&tre
occupée au nouveau train, le reste a trouvé une position analogue

au finissage.

L'équipe du finissage du train & fil a pu 8tre reprise
presque entidrement par le nouvean train ol ils ont trouvé une.
occupation appropriée; oing membres de cette équipe ont été promus
employds.: oo

Les opérateurs du service électromécanique ont trouvé
d'autres emplois dans ce service, surtout comme pontoniers et
machinistes. o o a

Une aytre division de la société. a regu en dehors deé

lamineurs mentionnés plus haut .24 ouvriers du service du laminoir

et du gervice électromécanique,

Lo

. ‘¢ .

115/61 £



- 156 -

Vintg trois manoeuvres ont bris leur retraite. Il est
évident qu'il n'était pas difficile de placer les ouvriers qualifiés
4 la suite du nombre plus élevé de chefs d'équipe, douze contre
quatre, les possibilités de promotion ont été trés favorables pour cette
catégorie.

Le personnel des tours 3 cylindres est bombé de 44 tourneurs
4 quinze. Les tourneurs en surnombre ont &été placés & l'atelier central
olt ils continuent & &tre occupés comme tourneurs, & l'atelier des tours
d'une autre usine du groupe et aux ateleirs de montage des ¢ylindres

ol ils sont occupés comme artisans.

Vu dans l'ensemble, le personnel des vieux trains fut

occupé comme suit ¢

- occupés avec sensiblement la m8me fonction 204
~ occupés avec une autre fonction 108
- occupés dans un autre service de l'usine 48
- repris par une autre usine de la société 41
- retraités 41
~ décédés 1
- partis de leur propre gré 7
- promug chefs d'équipe 6
— promus employés “ 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 déjd avant llarr8t des vieux trains nous

n'avions plus remplacé les ouvriers sortis,

e) Evolution des conditions de travail

Au chapitre précédent nous avons déja touché 3 différentes
reprises 1'évolution des conditions de travail. Nous avons relevé
qulaux vieux trains les qualités physiques du personnel jounaient un
grand r8le et que, pour certaines fonctions, il était indispensable
que ces qualités allassent de pair avec un niveau élevé des qualités

mentales et morales,

115/61.£
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Un travail dur devait 8tre accomp11 dans des conditions
ambiantes parfozs pénlbles. Des fours ‘aux refroidissoirs la cualeur
rayonnante incomnodait 1es travailieurs, l'eau de reﬂnoidissement
des cylindres éclaboussait les’ lam;neurs, 1a’ fine pou351ére d'oxyde ’ '
de fer noircissait 1eur flgura. Les 1nstal1axlons mecanlques, commandes'
dos trains et dés’ convoyeurs n'étaient pas touaours étanches ot l'hnzle.
et la graisse rendajent parfois pdnibles de travail dﬂs agupteura.

.....

Le nombre des’ travallleurs tenalt largement compte de ces
inconvénients. lLa reldve etaxt 1a régle générale pour 1esvlam1neurs-
serpenteurs. Pour certains postes particulidrement péhibles | ’
(1amineur-serpenteur)du’ train intermédiaire f£il; (tamineur-serpentcur
entre la 13rc-et 1a'2¢ cage du train finisséur 260), il y avait une :
reléve double, de sorte qu’l ufie demi<heure de travail répondait
une heure, de;repos. Pour les trois postes.du train finisseur;fil,

il y avait huit. lamineurs-serpenteurs,. donc. cing hommes de.reldve dont
1'un devait atre,piésent_ap train pour intervenir en cas d'accroc aux
guides et gardes et pour remplacer. le 1aminour du, 2e. continu si celui-ci .
devait s'abaenter pour une oczuse quelqonque. Pbur les, troxs doubleurs,
qui n'avaient que peu d’eforrt musculalre a. falre, 11 ¥ avait un homme
de reléve. L'équlpe des botteleurs était dcuble ,pour 51x homesm aux
travail, il y en avait six au repos. Aux trazns de 300 et 365, les
équipes ‘des 'laminevrs §tdiént prévues pour le laminagé avec 'six respon=-
sables, cirig cagés. Mais‘ce hombre dé ‘cages n'était qué- rarement en
squ?ce,_de sorte que trés. aouvnnt le temps de travail effectlf

T L L L TR O S A L I R ST TR

SEPRPP— -Y: sy.stémea de, vent:.lation amenaient .de.-l'air - frais. indi~ . -

.~viauel;e@qnt,é ch@qqe:ppsgexdg,tgaxa}lie;pq§éya la chalcur; -des boissons
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Aux nouvaaux tralns, les conaltlans da travall ont subi
des changements profonds. Le travall physlque, 8 11 n'a pas _disgparu

entlerement, est fait dans l'essentlel par les moteurs, le contact

P

direct du lamineur du chauffeur, du botteleur avec le matériel 3 laminer

nlexiste plus. Llintensité du bruit aﬁdlmlnue, la chaleuwr rayonnante

est beaucoup moins génante. | ,

Les cablnes de commande qu1 sont exposées & la chaleur des
refroidissoirs sont climatisées et il est prévu d'augmenter le nombre

de ces installatiosn.’

.+ Les lamineurs des vieux trains étaient fixés.a leur poste,
leur rayon de mouvement était trés limité, alors qulaux nouveaux

trains la liberté defmouveQent est assez grande.

-L'attention, la concentration d'esprit, le sang froid sont
requis aux nouveaux trains pendant huit heures de suite, puisqu'il
n'y a plus de reléve, lMais le nombre des lamineurs est tout de méme
suffisamment élevé pour que la tension nerveuse qui régne au moment
de 1a remise en marche aprés le montage de nouvelles cages ou apres
le changement de cannelures puisse se’ rel&cher ot rester supportable,

lorsque le train marche convenablement.

Nous avons extrait 1es chiffres sulvants des statllthues

des accidents survenus aux vieux trains pendant les années 1957-1961..

|

ol {
Pl | 365 300 | 260 Total
{Heures de travail - {1.321.701‘1;178.313 » 681.112 703.375 }3.884.501
iccidents non chfmant . | 167 124 | 75 .49 415
" chlmant jusqu'a i
3 jours 27 12 5 - 4 48 |
n n plus de
3 jours 227 190 97 17 591
fournées de travail perdues 5.282 3.589 2.134 2.128 13.133
faux de fréquence 172,0 161,2 142,4 109,5 152,2
" oravité 3,99 3,05 3,13 3,03 3,38
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Le taux de fréquence est donne par la relatlon :

Nombre d'accldents chﬁmant p;us de 3 jours.x. 1 000 OOO
Nonbre d'heures de travall

Le taux de gravité resulte de la relation

Journees de travall Berdues x 1 090

Nonbre d’heures de travazl

‘Les causes les plus frequentes ont été le rebondlssement

des lamlnés, le rebondlssement d'autres objets et les heurts causés

par les tenailles, pinces, marteaux, etc. Les corps étrangers &

1'oeil (poussidre) occupent une place assesz 1mportante dans le ﬁau;~de
fréquence mais leur influence sur le taux de grav1te est négllgeable,
alors que. les blessures- camsees~par le*rebon&issement des laminés sont

a4 1'origine du nombre le plus élevé.de. journées de travail perdues.

Pour 1es nouveaux trains, les chlffres pour 1'annee 1965, 1'année

avec la plus forte actlvite, sont les suivants

.
.

Fil

Taux de gravité -

Pour l'ensemble des. trains, le taux de fréquence est tombé

Billettes | Fer. m. Total

Heures de travail 50 608 | 233922 | 243 511 | 528 041
Accidents non ch8mant IR S (R U N £ 18
M onBuant-jusquid 3 jours| 1 - 4 5
" " plus ‘de 3 jours| 3 T 32 42
Journées de travail perdnes ‘ 58 130 _ 537‘ 125
Taux de fréquence - 59,3 4 2979“  . 13175 195
171,15 0,5 | 221 |7 1,37

de 152,2 & 79,5, c'est une baisse de 48,5 %. La baisse est plus forte pourA
le taux de gravité qui tombe de 3,38 & 1,37 et accuse donc une baisse de

59,5 %.

Les résultats les plus spectaculaires ont été obtenus au train

a4 fers marchands ol le taux de fréquence tombe de 29,9 et le taux de

gravite a4 0,56.

Au train 3 fil, la baisse du taux de fréquence s’eleve 4 23,5%
. et celle du taux de gravité 2 44,5 %.




Les vestiaires desvieux-trains avaient été reconstruits .

et reéqulpesw& plus;eurs renrisas Qendantjle»dem;—slecle passé et

étaient convenables. Un nouveau baxlment spacieux a été constrult

& proximité des nouvelles halles.: Il comprend.les:-salles: des. X

vestiaires avec armoires et lanbap, ges réfectpzres et une salle avec:

54 douches. Un b&timent séparé a 48 érlgé pour “les ﬁ.c. Les deux

¥8timenwsont accessibles &: pabtir: des laminoirs- per des galeries

oouvertés; de ébr%e‘queilésft?avéilleurs:éont & l'abrindee,iptem@é?ieﬂ.v

Nous avons vu que 19 personnel des nouweaux tralns provenaiti
preaque exclus1vement des VLeux trains. ‘Nous év1ons recours & 1'embau-
chage seulement pour le groupe des ouvriers quallfles, ajusteurs. et
électriciens, qui pasealt de 68 é 119. Aucun problime de qualification

. ou de sélectlon‘ne se posaat pour ces artlsans, ‘parce qu'ils étaient”
“passés*par-un-appren#asaage bien. réglé4§t qu'ils etaaent progresseurs .
 du certifzcat d'aptltude professxonnelle. - A

5

- Aux vieux tralnsh la formatlon des ouvrzers ‘¥e'Paisait an
service méme de: la fagon sulvante. Chacune deé trois’ Pourzbss: diapoaait
d'une équlpe volante sous les ordres d'un surveillaht marqueur, aselsté
d'un chef de colonne. Ces survezllants Staient b1en au ‘courant de- tous’

« les trawamx de 1eur serv1ce et connaissalent tous les ouvrisrsi: L’équlpe
ol arrbe w'occupait~dss tnavaux,de na&tgxase; senlevait 1es ohutéé, Do
chargeait et deahargeaat des. wagons de: maxléres secondamres, : S
¢t Tourhissait les ouvriers destinés 3 remplacer lea absents.'d.

o s - .
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Les ouvriers frafchement embauchés furent confiés au
surveillant-marqueur qui,en premier lieusléur inculgudit les rudiments
de la prévention des accidents et leur donnait les instructions néces—
saires pour exécuter les travaux courants de nature simple. Les manosuvres
avaient aingi 1'cccasion de faire la ‘connaissance des lieux de travail et
de s'habituer & 1Vanbiatices Un”jour 5i 1'autre ile pouveieitt remplacer
un absent & un poste de manoeuvre ordinaire. Par son expérience, le
surveillant &tait 3 m8me de roconnaltre assez rapidement les aptitudes
physiques, mentales et moraes dg -son disciple -et, aprés en avoir
discuté avec le. contremaftre .compétent, il le proposait pour un poste .-
fixe de manoeuvre ordinaire. Celui-ci avaeit alors.la possibilité .
d'aoquérxr lex connaissances nécessaares pour avancer dans le groupe
des manoeuvres spéclallsés ou dans celu1 des ouﬂriers spéciallses..

Les 1am1neurs et lamlneura-aerpenteurs fUrent sélectionnés‘w
spéclalement. Ceux qui avalent les aptitudss nécessaares furent .
placés & des postes sscondaires des trains 2 fers marchexds <d'od ils
pouvalent observer les lamineurs en activité. Lorsqu?ils” étajent
suffisamment accllmatésd' 'ils furent confiés au contrematire du-- "
train'poﬁi'1}a@ﬁfeﬁfissagé;”@élﬁi4ci leur expliqusit la manipulation '
des outils et surtout les rendait attentifs aux dangers du-postes
L'apprentissage s'étendait sur une péricde de . gix 2 .douze semaines.

Si le candidat s'était bien tiré d'affaire, il rentrait dans{l}équipq;.;
de réserve et, le cas échéant, il était appelé pour remplacer un
lamineur absent.

Au train &. fil, les ‘oandidate-lamineurs étaient occupés ‘dans
les canaux des boucles oli‘ils -enlevaient les chutes. C'étaient des .
» postes non exempts de danger:et ils dewvaient observer continuellement
le ‘déroulement dés boucles. 'Aprés plusieurs années, il faisaient ‘leur .
premiers essais de laminage avec les courtes barres. qui servent -
4 régler les cannelures. S'ils avaient terminé leur apprentissage,
ils restaient attachés au poste de doubleur ou aux chutes, jusqutau
jour ol un poste de lamineur devenait vacant.



~ 162 ~

Les 1ngénxeurs du laminoir connalssalent bien tous les
gensg des trains et, pendant la pérlode de montage des nouvelles
installations, ils falsaient en commun avec les contremaitres le
choix de ceux qu'ils croyaaent capables de réussir 3 des postes
qui se distinguaient fortement de oeux auanels ils éta&ent
habitués de travailler.

Les techniciens qui étaient appelés & devenir contremaftres
aux nouveaux trains travaillaient aux vieux trains pendant des périodes
dépassant parfois une année et connaissaient donc bien les. ouvriers

qui leur furent cohfiés.

La réadaptation aux nouveaux trains se confond avec toutes
les mises au point et toutes les d;fflcultés que comporte la mise en

service de nouvellee installatios complexes.

A la sulte du contact étroit exlstant fbus les‘ééheloné4
et grfce 3 la bonne volonte de tous les partlcipants et 3 l’expérlenoe‘
que possédaient les 1ngén1eurs et chefs lamlneurs mis & notre dlspo~
sition par les fournlsseurs, la mige en serv1ce se flt dans un temps

relativement court.

Lorsque les hommes de la premzére équipe étaient guffisam—
ment formés, ils furent répartis sur deux équipes et plus tard sur
trois équipes.

Les tableaux n° 8 et 9 an annexe montrent que les moyennes'4
réalisées montaient presque constamment. Ils montrent également comment
ces moyennes tombaient lorsque de nouvelles sections furent essayées
et mises au point ou comment des causes fortuites ont influencé la .
marche des trains. On y retrouve. également 1'influence de-la situation

du marché des produits sidérurgiques.
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b) Fbrmation et ad@ptatién au travail des nouveaux ouvriers

Nous avons vu que l’embaachave de nouveaux ouvriers était
agsez resireint et comprenalt seulement un certain nombre d‘ajusteurs
et dfélectriciens. Le probléme de leur formatipn était pour la plus
grande part résolu par l'instruction scolaire ét pfatique qulils
avaient obtenue avant de passer leur examen du certificat Alaptitude

professionnelle,

Les ajusteurs et électriciens destinés aux'nouveanx trainé
furent adjoints aux équipes étrangdres trds nombreures qui, sous
la direction des ingénieurs et contremafires des fournisseurs, procé-
daient au montage et & la mise en route des nouvelles installations.
Les chefs d'équipe et contremaitres préposés 3 l’entretlen des tralns
étaient choisis en partle parmi ces értiaans. ) S : '

Les connaissances nécessaires.pour la conduite.des:houneaﬁx
trains et le traitement du matériel trés coﬁteux dépaesaient souvent
le niveau des connalssances de nos ouvrlers des vieux trains. D'autre
part, les nouveaux produits, les qualltes d‘acxer dont le lamlnage
était prévu, étaient en gramie partie 1nconnus du personnel.

Nbus avons organisé des cours du soir pour donmer la
poésibilité a4 nos ouvriers d'acquérir des connaissances nécessaires.
Ces cours étaient donnés par des ingénieurs des gefvices de la produc~
tion et s'adressaient aux ouvriers de tous les services de 1l'usine,
Ils comprenaient les éléments de mathématique, de physique et de ‘
chimie et s'étendaient plus amplement sur l'élaboration et la coulée
de l'acier et sur le. laminage, .

La participation & ces"cohrsfétaitfVblontaire;'elle dépassait
nos attentes et certains cours durent &tre doublés et triplés. Le nombre
des parficipants du laminoir s'élevait & 23.
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Pour déceler rapidement les ouvriers qui se pré@taient
bien pour la fonction dlopérateur aux nouveaux trains, nous avons
sounis les cendidats & des tests destinés & révéler leurs réflexes, leur
sens de la coordination, leur mémoire, etc. Ces tests furent exécutés -
dans 1tinstitut psyéhctechnique attaché 3 la société et ont permis de

découvriz des travailleurs particulidrement doués.

lLeg salaires

a) Les systémes de fixation et de calcul des salaires

Au vieux laminoir, le systéme de fixation des salaires avait
été établi sur de nouvelles bases‘aprés la deuxiéme guerre mondiale.
L'usine avait été arr&tée pendant plus d'une année et pendant ce temps
un certain nombre de régles avaient 616 fixées et acceptées dans des
débats entre les usines ef les délégations ouvriéres. Les trains avaient
é1é classés suivant les conditions de travail (milieu, risques, efforts,
etq.) dans 1'ordre éuivant‘: train & fil, train de 365, train de 260,
train de 200.

A chaque train, il fut établi un relevé des fonctions &
commencer par le fer chauffeur et le chargeur de four au lamineur

apprenti et au cisailleur.

Chagque salaire se composait d'un salaire de base et dlune

prime de production.

Le salaire de base le plus élevé était celui du chef lamineur
toutefcis, ocomme & la suite de sa qualité de chef d'équipe le chef
lamincur se trouvait hors du cadre de l'équipe, le salaire du premier
lamineur fut considéré comme le salaire clef et les autres salaires et

primés étaient fixés en fonction de ce salaire clef.

115467 £



C = 165 —

la gamme des primes de production n‘était pas liée & la
gamme des salaires de basge; lors ‘que ceux—ci dlfferaient en général
de 20 % au maximum, les prlmes de production les plus basses
s’élevament & environ 40 % de 1a prime du premier lamineur.

S

Pour chaque train, il existait une production de base non
primée, elle s'élevait 3 40 % de la produotion oonsldérée comme
normale.

Le taux de la prime était exprimé .en centimes par tonne de
production primée,

La production primée était‘éalculéé'en considérant

1) les productions théorlques réalisables pour chaque section et
chaque dimension; ) T B

2) le temps perdu pour le montage des cylindres et le changement

des cannelures, '

3) la quallté de 1’ac1er.

+ 4 » . Chaque section et chaque dimension.de ronds, carrés, plats,
cornidres, fer T, orénelés était caractérisée par-yn coefficient - .
de profil. Pour chaque opération de montage et de changement,
‘coefflcient de montage tenait compte du temps moyen necessaire pour
cette opération. Pour chaque qualité d'acier, désignée pour la résis-
tance & 1g fractlon, un facteur de qualité fut appliqué.

.Le chiffre de la production réalisée, multiplié par les
différents facteurs, fut diminué de la production de base et sa multi-
plication avec le taux de prime donnait la prome de production.

Des facteurs &taient encore prévus au cas ol un cylindre ou
un manchon d'agcouplement cassait, théoriquement saulement pour le
cas ol ce bris n'était pas imputadble & und faufe grave du personrel.

TAY
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A1 train 3 £il, un second systéme de prime, dénommé prime
de forte production, entrait en fonction dés que la production avait
atteint un niveau élevé., Il tenait compte du fait qu'd ce niveau il

était plus difficile de pousser encore plus haut.

Ce systéme en apparence trés compliqué fonctiopnait bien.
Les détails, surtout les facteuis"de prime furent remaniés bien des
fois, de sorte que la régle qui avait été établie au début et qui
disait que la prime de production devait s!'élever, en cas de produc—

tion normale, & 40 % du salaire de base, fut dépassée rapidement.

Tous les salaires sont liés par convention & 1'évolution
de 1l'indice des prix et tous les chiffres cités dans la suite
stentendent pour 1llindice 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. Pour la prime, il faut faire une correction
introduite par ltavenant du 22 février 1961 du contrat collectif, mais
qui est sans importance pour les considérations de cette étude.

Un é1lément nouvesu entra dans le caloul du salaire total par
1l'introduction d'une allocation spéciale & partir du mois de éepfembre 1948.
Ce{te ailocaxioh spéociale eéf basée sur la production dlacier moyenne
journaliére de toutes les sociétés sidérurgiques du pays. Elle est
uniforme pour tous les ouvriers, excepté les chefs d!équipe pour

lesquels elle est plus élevée.
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TableauAdegkgaJaires et primes du train

20367

- Sazlaire de ' Taux de

. base ' prime

| | —r ot/

{er chauffeur S B 25,00 ‘ 30,1
2e chauffeur COR " 23,50 L. 213
36 chauffour . - . i .. aooor b 23,00 h 25,6
Chargeur S R e ”‘1 21,50 | V 23,0
Culbuteur. - ;. + «< 0 0 7 24,50 22,%
Lemineur finisseur Ce e e 26}50“ ‘ 57,3
Lamineur serpenteur 25,50 55,0
Lamineur : . : L 24,500 T o 52:9
Aide~lamineur - L 23,00 T 42,7
Lamineur de contimu - 2400 T 27,0
fer cisailleur L 22,00 " 34,1
Cisailleur L. e00 28,1
Comtr$lewr = . 22,00 34,1
Monteur ladiéeﬁr finisseur . 26,50 513
Monteur lamineur . 24,50 - - 52,9
Monteur -aide—laminewr 21,50 25,8
Ajsuteur de service ‘ L 21,00 0 32,9
Opérateur le mieux coté S . | 22,50 . 7 32,7

Graisseur L h ' - 221,500 .- S 19,3

Durant les années le taux de cette allocation a €& modifié
a3 plusiocurs reprises par des avenants au contrat collectif. Actuellement
1tallocation s'élédve & environ 15 & 18 % du salaire de base des ouvriers
et & 22 3 24 %. du salaire de base des chefs d'équipe,
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Bien que le syst®me des salaires fonctionndt 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., Noue avons
vu que les efforts physiques avejent été réduits, alors que les quali-
tés mentales et morales jouaient un plus grand r8le.

Ces considérations menaient & l!'établissement d'un nouveau
classement des fonoctions et des salaires de base afférents. La
différence du salaire de base du poste le mieux rémunéré au poste
le moins 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. Ba part tombe & 32 %
pour ll'aide-ajusteur et 3 25 % pour le graisseur. '

Quant au calcul de la prime de production, il ne pouvait &tre
question 4!établir un nouveau systéme de classement tel qu'il existait
aux vieux trains, aussi longtemps que la production n'efit atteint un
certain niveau stabilisé. Agir autrement efit été néfaste pour les deux
partenaires et la mise au point des trains avec ses innombrablas
difficultés de détail aurait pu &tre compromise. Une prime fixe par
heure fut donc introdyite dont chaque ouvrier bénéficiait suivant le
pourcentage qui lui fut alloué par rapport au 1amineur~finisseur;

I1 fut toutefois jugé nécessaire de pouvoir récompenser les
efforts particuliers qui, de cas en cas,menaient & des productlons

honorables. Nous avons donc introduit une prime d'encouragement dont

tous les membres d'une Squipe bénéficient au prorata de leur particlpation

a4 la prime de production, Elle est allouée pour chagque tournée réussie.
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o La nouvelle. classification des fonctions des nouveaux trains
est représentée sur les tableaux des page: 169 "8t 170. Ils indiquent
pour chaque fonction le salaire de base, le rapport de la prime de
.produculon par rapport & 1'homme—clef (le lam;neur—finlsseur) et la
prime de prodnction fixe en fr/h. o

-

Salaires du train & fers marchands

- Salaire de | Coefficient Prime de pro-|
Occupation - ‘ base de la prime duction
| , fr/h fr/h

fer chauffeur ) ©27,50: 75 '; o 10,77
Opérateur du four 26,00 70 10,05
Lemineur finisseur 28,50 100 14,36
Lamineur | 26,50 85 12,21
Lemineur de réserve . 24,50 : 50 ' .“ 7,18
Opérateur du tfaiy L ' 26,00 85 i2,21
Opérateur de réserve 26,00 70 30,05
Homme du refroidissoir— 24,50 40 '5,75
Homme aux ohutes 1 --24,50 44 6,32
Homme aux éprouvettes 24,50 40 5,75
Basculeur ' . 23,50 30 4,31

‘ Contréleur = ~ - 26;00 80 11,49
Ter cisailleur 25,00 75 10,77
Cisailleur 23,50 65 9,34
Artisan chef de colonne 31,50 56 8,08
fer ajusteur ou électyicier 29,50 56 8,08
Ajusteur " " 29,50 51 7,27
Aide~ajusteur 25,50 32 4,60
Garde-tableau 25,00 18 5446
Graisgeur et garde cave &
Fmdle 24,00 25 3,59
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Salaires du train & fil

Salaire de | Coefficient |Prime de
Occupation base de la prime |production

fr/h % fr/n

fer chauffeur 27,50 70 10,86
OCpérateur du four 26,00 65 10,09
Lamineur 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
Ppérateur de réserve 24,50 50 7,76
Surveillant convoyeur 23,50 50 - 7476
ContrSleur fil 26,00 15 11,64
Botteleur 24,50 15 11,64
Contr8leur expéditeur 25,00 80 12,42
Opérateur essais de refoulement 24,50 75 11,64
Artisan chef de colonne 31,50 52 8,03
ler ajusteur ou 1er électricien | 29,50 52 8,03
Ajusteur ou électricien 29,50 38 5:94
Aide~ajusteur 25,50 31 4,81
Burveillant tableau 25,00 36 5,59
G:aisseur 24,00 . 23 3,57




=
r

- 11y -

e e e~ e
{ E .

b) Les garanties de salaire et les mesures compensatrices en cas de

réadaptation ou de déclassement

Un. coup dloeil sur les. tableaux en annexe n° 8 et 9 nous
montre que leés xouveéaux trairvs ‘sont ﬁaésés:aséeé‘rapidemert de la
marche & un poste 3 la marché & deux et & trois postes. Cela vaut
surtout pour le -train & fil qui, d&s le huitléme mois aprés sa mise
en service, marcha 3 trois :postes. fu train & fers marchands ce
stade ne fut atteint qu'aprés quize mois, parce qu'il fallait :.créer -
d'abord l'outillage pour le laminage d'une mérie trés. étendue de -
profils. o

Les vieux trains furent arr&tés an fur et 3 mesure que la =

-

productxon des nouveaux trains était arrivée & un niveeu suffisant.

Ayant l'arrét définitlf, 113 paasaient de trois & deux tournées puis
4 une tournée.,

: Le»train,ééfil fut arr@té aéfinitivement le 4:mai 1963,
le train de 365 le 2 novembre 1963, le.train' de 300,Je 21 avril' 1963 -
et le train de 260 acgomplit sa dernidre.tournde.seulement en:
décembre 1965, aprés que la. dennxéra partie du programme avait é6té
transferée 3 deux trainsd'une; autre usines - B ‘

Le déclassement ot la“réadaptafion deéibﬁy§ieié'eh sur-
nonmbre s'étendaient donc sur une assez longue période.

.....

trains‘peuvent;atge,groupés-oommezgult L
‘ 1) Ouvriers "addptés” et 'occlipés aiix nbuveaix traing et’dont
» 12 nduvelle occupation égale au moing celle quylis avalent

e

Sue aptérieupementst 0 v W ocon e R

2) Ouvriers adaptés et occupés aux nouveaux trains sur un

autre poste moins bien rémunéré.

3) Ouvriers devenus disponibles et occupds au mBme service
ou dans un autre service & des postes mieux ou moins bien

cotés.

4) Ouvriers devenus disponibles et mutée i ursautre division.
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Lz rémunération de ces quatre groupes s'opérait de la

fagon suivante :
er_groupe

Pendant la période des essais, ces ouvriers ont &té payés
sur la base du salaire total moyen de leur ancienne occupation,

réalisé pendant les trois derniers mois de la marche & plein du train.

La nouvelle classification des fonctions fut élaborée en
1963 ot les salaires de base et les primes fixes furent appliqués &
partir du fer septembre 1963, Nous avons déja parlé de cette nouvelle
classification aux pages 169 -et 170,
2e gggugg

Ces ouvriers touchaient également leur ancien salaire total
jusqu'd la date de la fixation des primes fixes ﬁrovisitres; L'éncien
salaire de base fut alors dénoncé et la rémunération s'opérait.
suivant les données du nouveau tableau. La date extréme de dénon~
ciation du salaire 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 ces cas, nous avons
continué & leur payer comme mesure transitoire l'ancien salaire de

base avec la nouvelle prime de production.

28 _groupe

Dans ce groupe la t&che la plus difficile consistait dans
le placement des ouvriers qui, aux vieux trains, étaient bien placés
dans‘la hiérarchie des sAlaires, parmi lesquels en premier lieu les
laminegrs. Ils gardaient pendant trois mois 90 %,de leur ancien salaire

total et 80 % leur furent garantis pendant trois autres mois.
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Le gxxatrlémg ggoune comprenarb les ouv:r:.ers, qui furent
mutés & une autre d:.v;xsion de 1a. sééieté. Une grands partie de ceux—ci
s!étaient enquis préalablement sur 1es possibilités, offertes & cette
usine et st'étaient assurés des postes bien rémunérés. La garantie,

dont bénéflciatam bs membres du 3e groupe, jouait également pour

+
]

ces ouvriers. T L

c) Le niveau des rémnnérat:.ons ‘ A ST S

Aux vieux trains le salaire total se oomposait du salaire
de base, de la prime de produo'bion, g,e 1'a.llocation ‘spéoiale et de
1'indemnité compensatrice pour la réé.uction de la. ‘durée du travaile
Aux nouveaux trains la prime d‘encouragement s’a.)oute 4 ces quatre
composants,

v

Pour des raisona de compara.:.son, nous” ne’ tenons compte ni
de l'indemnité gour travail de ‘nuit,: ni. Hep: md.emnités pour heures
supplementalres ou pour travail -de dimanche et de :Jour f€r1é.

Le mlevé suiva.nt conilent ‘e’ ‘somparaison.. .des. salaires
moyens réalisés: ayx v,ieux tra.:ms et aux nouveaux. . trainse Pour pouvo:.r
faire la comparaison, il faut déd,uire du salaire horaire total 1le
supplément pour la réduction de la;durde. du $ra.va1‘1 q:ul a ohangé

SR 2y

consldérablemént pehdant le:laps de ‘temps consn.dei‘e. ’

A) Tra.ms 5 fore maréha.nds

1) vieux trains;: Juillet Y decembre 1961. AN
salaire horaire‘ total indice 130 : 4 49,71 fre
wooc T my S " 100 : 38 24 fr
indemnité compensa.‘brice " 130. BRI % + SR
sals horaire, sans i.c. ,jf'.\ '1'3'(5":’ =..',-47;'0-1 fr
" " w o omw on *100’: fe 36,16:fp
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2) Nouveau train, novembre 1965.

salaire horaire total, indice f45 : :65,12 fr
n " ) w100 ¢ 44,91 fr .
indemnité compehéaffioe'_"' 145 . 513 fr
 sal.horaire, sans i.c. " 145 : ,'59,99 fr
n " n.ouwm. o 100 . ‘4‘1 ’37 frA

Augmentation tosale du salaire moyen entre 1961 et fin 1965 o :
65,12 = 49,71 = 15,41 £r = 31,0 % e
Augmentation tpta}e du salaire, indice 100 :-
44,91 = 38,24 = 6,67 fr = 11,4 %

Augmentatdon du salaire sans i.c., indice 100 :
41,37 - 36,16 = 5,21:fr = 14,4 %.

B) trains 3 fil

1) Vieux train, juin 1962

Salaire horaire total, indice 130 . 52,21 fr

" n " " 1m H 40,'15 fr
Indemmité compensatrice " 130 : 3,61 fr
Saltire horaire sans i.c. " 130 : 48,60 fr.

w o m. . wmouwn w4008 '37’33 fr

2) Nouveau train, novembre 1965
Salaire horaire total, indice 145 :. 70,10 fr

u n "o n 400 s ‘ ;48;34 fr
Indemnité compensatrice " 145 : 5,13 fr
Salaire horaire sans i,ce " 145 : 64,97 fr

" " Wowmow 100 44,81 fr

Auvgmentation totale du salaire moyen.entr; 1962 et 1965 ¢
70,10 = 52,21 = 17,89 £r = 343%
Augmentation totale du salaire, indice 100 :

48,34 - 40,15 = 8,19 fr = 20,4 % |

Augmentation du salaire sans i.¢., indice 100 :

44,81 = 37,38 = 7,43 f£r = 20,0 .

115/61 £
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Les tableaux des pages 178 et 179 donnent pour des groupes
de professions les salaires gagnés aux vigux traing et aux nouveaux
trains. l

Les deux tableaux ne contiennent pas:les indermités compen—
satrices pour la réductlon de la durée du travail, ni les aupplements
dont nous avons déga parlé plus haut. Pour obtenlr le salalre
brut mensuel, 41 fanit multiplier le salaire horaire par 8 x 26 425, le
dernier chiffre représentant la moyenne mensuelle de Journees rétribudes
a4 la suite des accords en vigueur. ;

.

Nous avous tenu compte des avantages salarlaux obtenus & la
sulte des remanlements -des contrats qollectifs 1ntervenus pendant la
période de 1961 & 1965 en les indiquant séparément dans les tableaux
des pages 178 et 179, Cet avantage s'éleve a4 2, 82 fr/h.et est 16 méme
pour toutes les. profesgions.

‘ L‘augmentatlon ‘des salalres est trés différenciée & la
suite du bouleversement survenu dans la classlfication des postes,
En moyenne, on peut la quallfier de.. con81derable. .

ollaboration entre la dlrect;on de 1’en%repr1se et 1e personnel

Les employés ‘de -1'usine sont représentés par une délégation

de huit membres effeotifs et -sept membres suppléants, élue tous les
trois ans. ' ) v

T

Le personnel ouvrier emt repréaenté par, une délegation

. composée de seize membres effectifs ot de. seize membres suppléants,

.élue. tous les 4 ans suivanx le systéme proportionnel parmi les

. -candidats, presentés par Ies dlfferents syndioats. -

" Des bureaux et des salles de ‘réunion sont mis & la disﬁositone

des délégations et le pré81den$ de la’ délégaxldn .ouvriére et son 860Té~

-

taire sont dispensés du travall. ST e

15/67 ¢
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a) Participation du personnel aux projets concernant les irmovations

techniques.

La direction générale, dans des réunions communes des .
cadres et des délégations donne connaissancve des projets existants
et du degré de réalisation des nouvelles installations.

Au niveau de l'usine les délégations sont tenues au courant
des projets par les eptretiens fréquents entre le personnel des

cadres et les délégués, oo

Les grandes lignes des nouveaux projets sont fixées par la
direction générale en collaboration avec les cadres supérieurs de

1'usine.

~ Lors de 1'étude des installations, faisant l'objet de
cette étude, les ingénieurs n'ont pas manqué de recourir & 1’éxpé~
rience du personnel des trains. Les discussions s'étendaient surtout
sur les détails concernant la supbression de travaux pénibles et
l'amélioration de la séourité. La collaboration devint intensive et
perticuliérément fructueuse lors de la misé’au point de l'outillage,
des guides et gardes des cages des cylindres.

Cet outillage, trés important en poids et en valeur, est
généralement fourni par les constructeurs des trains, Bien que~'b
ceux—ci soient & la t&€te du progrés et construisent l'outillage aprés
de longugs discussions avec le client, il arrive souvent que les pidces
fournies répoﬂdent mal aux conditions locales et doivent &tre rejetées
ou modifiées. Pour le train & fers marchands, qui, & la suite de son
programme étendu, avait besoin de dizaines de tormes de matériel de
cette espéce, nous avons renoncé & le faire exécuter par le fournisseur.
Avec l'aide des‘lamineurs, il fut projeté au fur et & mesure du laminage:

de nouvelles sections et cette méthode a parfaitement réussi.
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b) Participation de la délégatlonfdu personnel & l’elaboratlon dos

mesures concernant la politique ‘du personnel.

Les relations entre 1é patron.et le persomnel tant
ouvrier qu‘employé sont réglées par . la loi. Des caisses. de malad‘e,
1'assurance contre lea acoidsnts, 1'assurance contre 1‘invalidité et ,
la vieillesse, la caisse des allocations familiales fonch.onnen‘b o
depuis de nombreuses années. Le salaire minimum est fixé par la loi. .

Les lois sont complétées par des contrats collectifs
conclus, en cé qui conoerne la sidérurgie, entre le groupement de tous
les pétrons de cette industrie et les représentants des syndicats
ouvriers les plus représentatifs. Ces contrats réglent 1es\questiogé
concernant la durée du travail, les conditions de déplacement et de

licenciement des travailleurs, la rémmération, ete.

Ces contrats collectifs sont conclus pour une durée non
limitée et ne peuvent &tre dénoncés qu'laprds une durée minimum de

deux ‘ang, Jusqu'a present, ils ont &t6 denoncés réguliérement tous
les deux ans par les syndicats. K ' Co

Ces -contrats prévoient qu'en dehors des avantages concédés
lors de leur renouvellement, il soit procédé 3 une harmonisa 1on
des rémunérations pour les travailleurs qui sont défavorisés par
1'évolution des conditions de travail.

La collaboration entre la direction de l'usine, le chef de
service et les ingénieurs du laminoir d'ﬁne part et la délégation
ouvrigre dlautre part, était trés étroite pendant toute la durée
de la oonversion des trains. Les questions, pour lesquelles il
fallait trouver une solution qui tenait compte des intér8ts légitimes
des deux partenaires, étaient nombreuses.



- 1R -

I1 est reconnu aujourd'hui universellement que 1'augmentation
de la productivité est la source du progrds social. L'investissement
des sommes considérables dans la conversion du laminoir, si nous

voulons le regarder uniquement sous cet angle, est parfaitement justifié.

Aussi fallait~il ne pas compromettre les résultats par une
‘inflation dans les postes aux nouﬁeaux trains. La délégation
ouvridre 1'a bien saisi ainsi et a'a pas cherchd 3 faire créer des
postes qui n'étaient pas nécessaires pour le bon fonctionnement des

ingtallations.

Elle est intervenue de nombreuses fois pour la reclassifi-
cation des ouvriers excédentaires et une partie des mutations et réadap-

tations sont dues & son initiative.

Les rémunérations compensatrices furent fixées en collabo-

ration avec la délégation.

La nouvelle classification des profcssions, 1l!établissement
des bardmes des salaires de base et des primes fixes de prodaction
furent réalisés par les ingéniéﬁ&s du laminoir et soumis & la d8lé—
gation ouvriéres Aprés une période dlessai, les critiques des ouvriers
furent examinées, et, aprés discussion avec les délégations, il fut

tenu compte des réclamations qui étaient reconnues comme juatifiées.

115/61.£
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Annexe
Wi . B

SCHEMA DE TRAVAIL AYANT SERVI DE BASE A L'ELABORATION DES RTUDES DE.CASn

I - Aspects économiques et technigques de la nouvelle installaticn

a) Description de l'installation -~ importance des investissements

'b) Changements technologiques intervenus

II ~

III -

IV ~

c) Répercussions de ces changements sur le fonotionnement de
1l'unité de production (technique, rendement, etc..).

Emploi

a) Evolution numérique de l'emploi 2 la puitc de la modernisa~
tion

b) Changements intervenus dans la structure des professiens

¢) Changements intervenus dans la qualification requise de la
main-d!oeuvre

d) Promotion , déclassement, reclassement

e) Evolution des conditions de travail (physiques, sécurité,
environnement, etc..)

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

Formation professicnnelle

a) 8élection du personnel ocoupé dans la nouvelle unité de
production

b) Réadaptation du personnel en place

¢) Formation professionnelle et adaptation au travail du

nouveau personnel

Salaires

a) Les systdmes de fixation et de caloul des salaires

b) Le niveau des rémunérations _

¢) Les garanties de salaire ou les mesures compensateires en
cas de réadaptation ou de déclessement

Collaboration entre la direction de l'entreprise et le personngl

a) Participation du personnel aux projets concernant les
innovations techniques

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