COMMUNAUTE EUROPEENNE DU CHARBON ET DE L'ACIER
HAUTE AUTORITE

DIRECTION GENERALE
PROBLEMES DU TRAVAIL, ASSAINISSEMENT ET RECONVERSION

PROGRES TECHNIQUE ET FORMATION PROFESSIONNELLE
DANS L'INDUSTRIE SIDERURGIQUE

@

AVRIL 1963


collsvs
Text Box

collsvs
Text Box

collsvs
Text Box

User
Rectangle


COMMUNAUTE EUROPEENNE DU CHARBON ET DE L'ACIER
HAUTE AUTORITE

DIRECTION GENERALE
PROBLEMES DU TRAVAIL, ASSAINISSEMENT ET RECONVERSION

PROGRES TECHNIQUE ET FORMATION PROFESSIONNELLE
DANS L'INDUSTRIE SIDERURGIQUE

@

AVRIL 1963



SOUMAIRE

I. INTRODUCTION A
1. Objet de 1ltétude
2+ Origine de 1l!'étude
3, Objectifs de 1ltétude

IT., DIFFERENTS ASPECTS DU PROGRES TECHNIQUE

1. Développement de la production

- Besoins et production

- Répartition par procédés & llacidrie
2, Problémes de qualité
5« Dimension des unités de production

4+ Amélioration de la compétitivité de
l'appareil de preduction

nigues de régulation et de contréle

~ Dimensibn et meilleure utzllsation
des installations

- Qualités et types de produits

III., PROBLEMES QUANTITATIFS DE MAIND!ORUVRI
i, Lvolutlon 1955-1960

2y Niveau des effectifs en 1965 et recrutenent
nécessgire

3. Conclusions

IV. REPERCUSSIONS SUR LA STRUCTURE DES LETIERS

1, Introduotion

2. Ouvriers qualifids
~ Bvolution structurelle des métiers

- Aspects quantitatifs et qualitatifs
de 1lt'évolution structurelle

w Définition et délimitation des nou=
vesux métiers et des nouvelles
fonctions

3. Employés
4, Cadres

2800/1/82 f

- Application & la gidérurgie des tech=-

13

13

‘15

17
17

19
21 -

23
23
23
25

24
29

34
34




.

Ve CONSIDERATIONS RELATIVES A LA FORMATION PROFESSIONNELLE 38
1. Etude des répercussions guantitatives et qualitam

tives de 1lt%évolution structurelle des métiers 38 _
2. Elaboration de critéres pour la sélectieon . 39
3« Adaptation des programmes de formation 40
4. Systémetisation du perfectionnement 42
5. Problémes de réadaptation professionnelle 42
o 6. Utilisation de nouvelles méthodes de formation 43
| T+ Réalisation de nouvesux manuels et moyens pédagogiques 44
84 Intensification de la formation des formateurs 45
9. Développement des échanges d'expériences 46 :
10, Intensification des relations entre ltindustrie
et ltenseignement 46

VI, REMARQUE FLilAiis | , 48

2800/1/6 ‘ "




t

1,

U I. INTRODUCTION

=

Objet de l'étude

N

Les dix derniéres anndes ont marqué dans le développement
de 1'industrie sidérurgique de la Communauté une évolution fonda=-

‘mentale. Ce développement se ogractérise en particulier par l'ex=

pansion exceptionnelle de la capacité de productiOn,éinsi gque par
fes progrés techniques qui ont profondément modifié les installa-

. tions, Le résultat sten trouve &tre un accroissement considérable

de la production et de la produetivité et une amélioration de la
qualité des produita,

‘Parmi les nombreux problémés gui se sont posés et continuent
de ‘86 poser du fait de cette dvolution, la presente étude & pour

‘objet d‘analyser celui des réperou831ons du progres te chnlgue sur
da formation professionnelle des tr&vailleurs.

Origine de 1'étude T e

ET 2,
,

Depuis 1953, la Haute Autorité stefforce de donner des im=-

.pulsions nouvelles & la formatlon professionnelle dans llindus=

trie sidérurgique. A cet effet, elle a d'abord procédé & un inven=

_taire comparatif des syétémes.deijrmapion appliqués dans la sidéw

rurgie de la Communauté, en étudiant leur imbrication avec les

‘systémes nationaux dtenseignement, Elle a ensuite entrepris un

échange d'expériences qui avait notamment pour objet 1l'intensifi-

: catioﬁ de la formation des:.ouvriers sidérurgistes, des contre«:

maftres et des formateurs, ainsi que les répercussions du progrés

technigue sur la formation du personnel dans les laminoirs,

- Au cours d'une seconde phase de son activite dans ce‘domaine,
la Haute Autorité a décidé, au printemps 1961; la mise en chantier
d'un nouveau programme de formation gqui aurait pour objectif
ltadaptation de la formation professionnelle au progrés tedhnique
et l'intensification du perfectionnement des cadres, Cette
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orientation a &té dictée par les expériences antérieures et
par les conclusions pratiques de la conférence organisée en dé-
cembre 1960 & Bruxelles par les trois Communautés européennes sur

le sujet ¢ "Progrés technique et marché commun',
J g q

Ltinitiative directe de la présente étude est le fruit des
travaux de la commission "Formation professionnelle=Acier" de la
Haute Autorité; elle est en particulier le résultat des discussions
gui ont eu lieu au cours de la réunion tenue par cette commission
les 23 et 24 mars 1961.

- les travaux entrepris ont trouvé une impulsion supplémentaire
dans les discussions gqui ont eu lieu lors de la préparation et de
ltapprobation du mémorandum de la Haute Autorité sur la définition
des "OBJECTIFS GENERAUX ACIER" de la Communauté (1), Ce mémorandum,
évoguant les problémes de main-d'oeuvre, appelait spécialement
llattention de l'industrie sidérurgique sur la nécessité d'adapter
la formation professionnelle au progrés technigue. En méme temps,
la Haute Autorité affirmait son intention de poursuivre et dlappro=-
fondir ses études sur le développement des qualifications requises

de la main~dlocuvre.

Objectifs de 1!'étude

Pour prévenir tout malentendu, il semble opportun dlapporter
avant tout certaines précisions au sujet de 1l!étude "Progrés technie

que et formation professionnelle dans ltindustrie sidérurgique".

On soulignera dtabord que llexamen de ltaspect gqualitatif des
transformations intervenues dans la structure du personnel qui
forme le théme central de 1l!'étude doit &tre envisagé en connexion
étroite avec certains aspects importants du progrds technique et de
1tévolution quantitative de la main-dtoeuvre. On trouvera donc aux

chapitres II et III un résumé de ces deux questions.

(1) Publié au Journal officiel des Communautés europdennes - 5eme année =

n° 24 du 5/4/1962,
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a)

b)
c)

On observaera &n outre que les répercussiems du progrés techni-
que sur la formatlen wrofossionnelle, telleg qu'elles .sont exposdées
au chapitre IV, se limitent logiquemcnt dux problémes posds par les
procdédiés et les teechniques modernes de produetlon, Mais comme il
faut du temps pour gue se généralisé dans les usines l'application
de ces nouveaux pﬁacédés et comae, pendant ¢ temps, d'autres pro-
cédés plus récents viennent les supplanter, lg présent exposé ne
prétend pas représenter le dernicr cri de i'actualitd, ni définir

les principcs de formation applicables dans tows les services de

toutes les cntreprises de la Coumunautl.

On se souviandra, & cet égard, que la feruation professionnelle
ne saurait Stre um élément statique do la pelitique dtune entreprises
Elle doit, au contraire, s'adapter dynamiquenent aux conditions de
llentreprise, au fur et & mesure de leur transformation plus ou

noins rapide.
Les objeotifs de 1!'étude peuvent deone 8tre résumés comme suit

Exposcr les problénes que le progrés technique pose pour la formae

tion professionnelles

Analyser les tendances géndrales qui se dégagent de ces probleénmess

Mettre en lumidre la conception de lo formation professionnelle qui

répond au stade technique le plus récent de la production gidérurgigue

Offrir up moyen dl'orienter 1'adaptation de la formation profession-

nelle dans les diffdérents payss

Il appoartiendra aux diffdérentes usines ou organisations pro-
fessionnelles, aux établisseuents dlenscignenént, etce., de tirer de .
cette étude des conclusioms concrétes en appliquant des megsures

nouvclles et en cdaptant les mesures d:5ja existantess

. 2800/1/62 £




IT.

DIFFERENTS ASPECT3 DU PROGRES TECHNINUE

I1 n'est pas ndécessaire, dans le cadre de cette étude, de
décrire de fagon détaillde 1¥état actuel du progrés technique dans
1tindustrie sidérurgique. De nombreux documents et publications

spécialisés s'en chargent déji& au jour ie jour.

En revanche, il senble utile de mentionnsr ici certains
aspects essentiels du progrés technique qui concernent également
ll'adaptation nécessaire de la formation du personnel et sont
énumérés dans le némorandum du 5 avril 1962 définissant les "Ob-

jeetifs généraux acier",

Les problémes qui vont 8tre évoqués constituent en quelque
sorte llarriére~plan technique gque lfon ne devra pas perdre de vue
81 llon veut correcterment préparer et mettre en oeuvre des mesures
nouvelies dans le domaine de la formation.

~

1, Développenent de la production

- Begcing et production

Zelon les "Objectifs généraux acier" (Mémorendum du
5 avril 1962), les besoins globaux d'acier de la Comrmnauté pesseront
de 70,8 millions de tonnes dlacier brut en 1960 & 89 millions de
tonnes en 1965, augmentant ainsi de 26 %, Clest la demende intée
rieure quil suscitera la plus graude part de l*accrdissement des
besoins dtacier & couvrir par ll'industrie sidérurgique de la
Communauté s ces besoins intérieurs augmenterzient en moyenne dé
5,2 % par an, passant de 59 millions de tonnes en 1960 & 76 millions
de tonnes dtacier brut en 1965, sous 1lt'influence dtune expansion

générale rapide, le taux de croissance annuelle moyen, entre 1960
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et\1965, étant estimé 3 4,7 % peur lc produit national brut et &

6,1 % pour la production industrielle.

Les débouchds extériecurs n'augmentergient que faiblement

par rapport aux années passées, atteignant envirem 11 millions

de tonnes de produits laminés, du fait d'un renforcement de la

concurrcnce mondiale et de la tendance des pays consommateurs a

eréer lours propres installations. Les importations baisseraient

jusqu'au niveau de 1 million de tonnzs. Au tefal, les cxportations

nettes scraient ds 10 millions de tonnes, seit 1% mil

exprimés d'acier brut.

Une conjoncture trés forte en 1965 pourrait c
a4 des besoins d'acizr totaux de la Communauté de 1ltor

94 millions de tonnes,.

lioncg.

onduipe

dre deo

Les tablecaux ci-dessous illustrent 1!'évolution prévuc,

Proguction dtacier par preccédés

(millions de tonnes)

Possibi-

. Froduction lité de
loge produc-
1955 | 1960 202 e | i 00
Tendance § Limite
: longue 1965
Acier Thomas 27,5 35,9 30 zZ1 32,8
Acier biartin 20,5 27,5 27 28 29,6
Acier électrique 4ed 7,6 9 10 10,4
Aeier A 1'oxygéne
et autres 0,2 1,8 23 - 25 26,2
Total 52,6 | 72,8 89 94 99,0
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Besoins de fonte et possibilités de pgqquction

- (millions de tonnes)

1955 1960 1965
Tendance Limite
longue
Production dtacier 52,6 72,8 89 - 94
Fonte
Besoins 41,0 54,0 65,4 68,9
Posgibilités dc
production 42,5 5743 75,0

Besoins totaux d'acier par produits

(millions de tonnes)

1955 1960 A B
(1) . | Tendance Limite
longue
Acier brut 52,2 70,8 89 94
Preduits 40,8 5643 69,5 (2)
Aeier de moulage,
lingots, demi-preduits 4,6 545 6,9 7,6
Produits laminés 36,2 50,8 62,6 (2)
- Profilés lourds. 6,1 7,4 8,6 9,5
- Profilés légers 11,5 14,5 17,9 19,7
- Fil machine 3,6 5,4 6,5 7,2
- Feuillards 3,0 4,6 5,7 6,3
~ T8lcs fortes 5,6 . 7,8 9,9 10,9
~ T0les fines 6,3 10,4 12,7 14,0
-~ Coils preduits finis 0,1 0,7 1,3 S 1,4

(1) Ces chiffres ne comprennent pas les variations de stocks chex
les producteurs et chez le négoce.

(2) La somme des chiffres en limite longue pour tous les produits
n'a pas de signification, car la haute cenjoncture ne joue pas
simultanément de fagon égale pour les divers preduits.
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‘rience industrielle avait commencé en 1952, Depuis cette date - i
'lfapnlidation du procédé e été étendue & des aciers de types divers, . n

‘en ceé qui concerne la charge, qufil slaglese des quantltes relatives

 passer d!env1ron 40 % A environ 30 %

’ ”.,9“‘ sl

:‘--Régantition.parybrocédégw&“l?gciérie.

- La répartition par pioéédéé des capacités de production dlacier
brut est determlnée par ltévolution des teohnlques, var la répartio
tion de 1ls démande des utllisateurs entre les diverses qualltes en
fonction des prix comparés, enfin par la necessite dtassurer lléqui=
libre des approvisionnement necessalres, notamment de la ferraille.

La technique de productién dlacier a connu récemment des modifiu .@Q
cations spectaculaires, tout particulidrement par suite de la diffusion 1,€
rapide du procédé d’affinage & 1loxygone pur, La memidre expée o

- P

" & des convertiséeurs de taille veride, A& différentes natures dé fonte,
L'experlence adut on dispose a d6ja fait apparaftre que ltacier a <l
1’oxygene presente des qualités voisines de celles de 1lacier Marting
elle nontre- également que ‘le procéde joult dtune grande flexibilité

de fonte et de feraille ou de la nature de ia fonte, enfin, il est -
possible de pousser trés loin le contr8le des opérations et des fac~ '

B T B I
i e B A AT

e
SAEEY

‘teurs nécessaires pour obtenir la qualité désirde, ,

Tt

I1 feut noter, enfin, que 1lemploi de lloxygéne doit également

T
p i syt

environ la moitié de la production, ne representeralt plus, en 1965,

permettre aux autres prooedés.dlaeoroitre lour productivité ainsi que ﬁ
Ja qualité de leurs prodults.. 2 oo o : ”ﬁ?
L'acier Thomas, qui.au cours de ces dernidrés années avait assuré : %

qué le tiers des possibilités, avec méme une” ‘baisge absolus dti fennage.
Ltdoier Martin maintiendrait sa ‘position abselue, mais verrait sa part

B

L*aeler electrlque mamntlendralt 88 part relative dans l'ensomble,:

par suite, notamment, de la croissance de la demande pour les ‘aciers

fins et speciaux.

, . ‘ .

Enfin, les possibilités de production au convertisseur & lloxy~ ' ;ﬁ
géne, qui représentaient en 1960 un peu plus de 2 %, passeraient en
1965 & un peu plus du quart du total,

[
o
b
1
A
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Evolution de la production et des possibilités de production
4 llaciérie ’

1955 ‘ 1960 ' 1965

P . S e

Produc~ |Producd Possibilités de | Possibilités de

t;on tion production production .

T Mns de ﬁ Mns de|Mns de t|.en % |[Mns de t| en %

' 1
s Lcier Thomas 27,45 3549 3742 48,8 32,8 33,1
‘ Acier Martin 20,5 27,5 28,6 37,6 | 29,6 29,9
Acier électrique| 4,4 7,6 8,4 11,0 10,4 10,5

Acier & lloxygé-

ne et autres 0,2 1,8 2,0 2,6 26,2 26,5
Total 52,6 | 72,8 | 76,2 |100,0 | 99,0 |100,0

-

Conpte tenu de ll'accroissenent prévisible de la production
dtacier & lloxygéne chez les concurrents les plus dynamiques de la
sidérurgie de la Comuunauté sur le narché nondial, une cugmentation
rapide de la proportion dlacier produit dans la Comnunauté par
cette méthode apparaft comne niécessaire pour maintenir la position

concurrentielle de la siddérurgie de la Compunautde.

2¢ Problémes de gualité

Cette orientation répon& dgalement aux demandes des utilisa=~-
teurs en ce qui concerne une andélioration des oargctprlsthues in=-
trinseques et la rdégularité des caractéristiques dlune grande ganmme
d'aciers, et il semble probable, dans 1'état actuel des connaiss
sances, que les colts seront abalssvs par rapport & d'uutres proce~

dés dtélaboration produisant des qualités equlvalentes.

2800/1/62 £




“transformatrices; le résultat final n'est pas forcément une ten-

Ces perfectionnements nombreux apportés depuis quelques années
'é la production de 1l'acier élargissent la gamme des gqualités des

. produits disponibles pour l'utilisateur; d'autre part, le dévelop-

pement extr8mement rapide de certains produits, nctamment des ma~-
tieres plaétiques, suéceptibleé de concurrencer l'écier, exige que
1f'on porte une attention particulidre aux problimes des qualités.
Dtailleurs, l'utilisation des noufeaux types de produits, 1l'allége-
ment des profils, l'amélioration des qualités intrinsdques peuvent
‘modifier la consommation unitaire dans les diverses industries

v,dénce a la réduction des débouchés dtacier, car la diminution de

son cofit pour un usage déterminé peut lui permettre de maintenir
plus facilement sa place, voire méme de 1'étendre, vis-a-vis dés
produits concurrents. " ' '

Dimension des unités de production

Un autre.point important est rolatif & la dimension des unités
de p:odﬁction. Le progrés technique se traduit par l'augmentation,
parfois trés forte, des.dimensiqns unitaires des outils. Le phéno-~
méne s'est menifesté d'abord d'une fagon trés spectaculaire dans
1es laminoirs & chaud de produits plats, puls dans diverses autres
oatégories de lam1n01rs. I1 joue egalement aux hauts fourneaux et, (3420
fin,dans les aoiériea, od les nouveaux convertlsseurs a l’oxygéne
peuvent atteindre des capacites unitaires plus grandes que les
cornues Thomas classiques et, de ce fait, des productions annuelles
plusieurs fois supérieures., Cette évolution rend difficile, pour
les entreprises, de mettre en service simultanément la série des
appareils successifs, dont les teux dtutilisation puissent 8tre
tous élevésj souvent un outil reste partiellement inemployé pendant
gquelque temps faute dtinstallations suffisantes en amont ou en

aval., Ce problime rigsque & l'avenir de prendre de plus en plus
dtimportance, "
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4, Amélioration de la compétitivité de llappareil de production

Les considérations relatives & ltamélioration de la compétitie
vité de llappareil de production ne peuvent, par leur nature méme,
8tre exposées qulen termés assez globaux., Pour la Haute Autorité,
les objectifs seront conrétisés par la mise en oeuvre de la poli=~
tigque en matiére dtinvestissements et de recherches3 pour les entree
prises, chacune s!en inspirera en fonction de sa structure et de

son implantation.

Les oricntations en la matiére sont inspirées principalement
par 1'évolution rapide ~ voire, en certains cas, la révolution =
dans les technigues de production d'une industrie fécemment consi-
dérée encore comme remarquablement stable dans ses techniques.
Saisissant les chances que lui offre ce dévcloppement, la sidérurgie
est dtailleurs mieux & méme de répondre aux exigences croissantes

de qualité des produits.

Ltexposé portera ci~dessous sur des points qui complétent les
orientations données & propos des divers stades de la production.
Il ne stlagit pas d'établir un répertoire de techniques &idérurgi-~
ques ¢ les entreprises et leurs organismes de recherche des six
pays sont mieux placés que quiconque pour connaftre les possibilités
et les points faibles de llune ou ltautre dlentre elles, Par contre,
au niveau communautaire, il est plus facile de dézager certaines

lignes générales de ltaction susceptible d'assurer une meilleure

‘position de ltindustrie de la Communauté face & la concurrence de

pays tiers ou de produits de substitution.
On peut souligner dés le départ deux points :

= la souplesse de lladaptation aux besoins des utilisateurs doit
" contribuer & cet objectif tout comme ltapplication de la science

de llingénieur;

£800/1/62 £
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= le développement de la recherche fondamentale, ne portant évenw
tuellement des effets qu'a long terme, est indispensable, enssi

bien sur 1l'élaboration de produits que sur leur utilisation (1).

~ Aoplication & la sidérurgie des techniques de régulation et de contrble

I1 est important que la sidérurgie de la Communauté géné-
rélise, aprés adgptation, ltapplication des techniques les plus
récentes de régulation et de contrble; ceci est dtautant plus née-
cessaire que, chez les consommateurs, les techniques de fabrication
exigent des produits mis en ceuvre, des tolérances de plus en plus
strictes et une grande régularité de la qualité, Ltautomation dans les
laminoirs progresse rapidement, mais elle nlest pas limitée & ceouxmci;
1tun des avantages du procédd de conversion & lloxygdine réside dans
la possibilité dlun contrble presque parfait du processus, gréce &
llemploi de calculateurs électroniques. Pour chacun des processus
dtélaboration de ltacier, dletllcurs, les accroissements de rendc=
ments, et notamment les plus grandes vitesses de réduction, cone

. duisent a mettre en ocuvre des types de contrfle plus perfectionnés,

D'autre part, les techniques de contrble de gestion peuvent
8tre une source neotable d'dccnomies dans les services géndéraux ¢ il
. s8tagit 14 d'un fait bien connu, mais dlest un domaine ol la recherw
che devrait sans dout 8tre plus poussée.

~ Dimension et meilleure utilisation des installations

Ltévolution technigue a des répéroussions extrfumenend impore
tentes sur la taille des outils de production et, per voie de consém
quence, sur la dimension des usines et éventucllement dés entreprises.
Le phénoméne Jjoue dleilleurs principalement pour les aciers courants
qui constituent la plus grande part de tonnagesj il est beaucoup

moins perceptible pour les aciers de qualité ou de profils parti=-
culiers.

(1) La politique de recherche de la Haute 4utorité a &té définie
dans un document spécial ¢ Pclitique de recherche de la Haute
Autorité (doc, 3061/3/61).

2800/1/62 £
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Pour les produits sidérurgiques de masse, il est & prévoir
que staffirmeront les tendances & l'augmentation de la dimension des
outils, Les hauts fourncaux les plus modernes de la Communauté, lors
de la définition des objectifs générapx en 1956, pouvaient produire
annuellement quelque 600 000 tonnes de fonte : lecs hauts fourncaux
ricemnment mis en construction s'approcheraient du million de tonnes.
4 leur suite, les convertisseurs & oxygéne atteignent une production
unitaire dépassant le demi-millien de tonnes, Les usines, du méme
coup, voient croitre lcurs dimensions : aux éléments qul commandalent
jusqutici une grande dimcnsion, telle que la taille du train & bandes
ou du blocming slabbing, s'ajoutent lcs considérations rclatives aux
hauts fourneaux et acidries, Des dévelopremcnts de cet ordre expli-
quent los dimensions envisagées par les usincs intdégrées nouvclles

pour les aciers de massc,

Quant aux laminoirs, on constate qu'a cbt¢ des trnins contie
nus & larges bandes & chaud devenus des trains géants, naissent
dl'autres types de trains continus. Par cxemplc, pour le il nmachine,
dont le taux d'expansion des débouchés suit immdédiatenent colui des
produits plats, ¢t ol le montant des capacités nouvell.s crédes
entre 1953 et 1963 atteindra plus du tiers de 1la capacité & cette

date, la Comnunauté disposcra, grice & cet effort de modernisation,

de guelques unités qui ssront parni les plus puissantes du nmonde,

- Lies capacitdés unitaires atteiznent 300 000 tonncs/an, et elles at-

teindront & partir de 1962 prts de 400 000 tonnes; ceci signifie
gulune seule unité nouvelle permettra de produire 1l'équivalcent de
lt'accroissement annucl de la consommation dans l'enscmble de la Come

munauté,

I1 faut donc éviter des a-coups trop forts dans les capacités
de production de la Communauté et des disharmonics exagérdées entre
les divers stades de production, Il en scra reparlé dans la conclue

sion.,.
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- Qualités et types,de produits : conception en vue d'une meilleure

utilisation

3

De plus en plus, llaccent devra &tre mis sur les iraitements
destinds & accroitre la qualité du produit, en particulier sa rdsis-
tance nmdécanique et chimique, comme sur la production de formes' adap-

t€es aux utilisations.

. Ceci illustre l'une des tiches de l'industrie sidérurgique
. la recherche de nouveaux produitsj celle~ci, qui a toujours caractéw
risé la branche des aciers fins et spéciauwx, doit &tre le souci de
l'ensenble des productcurs et reguiert, d'ailieurs,-de leur part une
trés vive attention & toutes les transformations de techmigues ou
de types de produits qui sont prévisibles dans lecs branches utili-
satrices,

Ainsl, par exemple, la mise au point de fers-bdancs ultra-
: minces a=~t-elle permis & la sidérurgie anéricaine de garder d!inpor-
.. ... tants débouchés dans les emballages, en concurrengant des natériaux
de substitution et en rendant le produit plus écononigue pour lluti-
lisateur,

Dtun autre c8té, une coopération techhisue encore.plus étroite
entre producteurs ct utilisateurs doit métire ces derniers nieux a
méne, en adaptant, le cas échéant, leurs modes de fsbrication ou leurs

o npPoduits, de tirer tous les bénéfices possibles des qualités ou types

s.o.fde produits sidérurgiques.mis & leur dispositior,
A . . 4‘,.;..... . .t
R Enfin, un moyen dtutiliser plus rationnellement les laminoirs
. .modernes & haute productivité, et donc de réduire les cofits, cst dlacw
croftre l'importance meyenne du tonnage laminé par dimensiens unifor-
mes ¢ ceci pose la guestion de la normalisation effcctive des dinene

sions ¢t qualités des produits sidérurgiques. La création de la série
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européenne des poutrelles légéres IPE, et la rationalisation des

"poutrelles curopéennes & larges ailes (HE), répondent & ce but

par une diminution du nombre de profils; il en est de mBnme de la
rationalisation des laminés marchands, qui est abordée sur le plan

connunautaire,

La normalisation aurait aussi pour effet de diminuer 1tin-

portance du stock sur parc des usines sidérurgiques, Il est niécesw

_saire que soient développés les cfforts e¢n ce scns par une conjonce

tion des recherches des utilisatcurs et des producteurs, tant sur

le plan technique yue sur le plan couamercial,

Ll'extension des capacités de production et, en particulier,
la rapidité du progres technique, dont certains aspects qui paraissent
inportants ont déjad &ét¢ indiqués plus haut, posent de nouveaux proble-

mes pour la formation du porsonnel,

Ltintroduction de 1l!'électronique dans l'entreprise sidérurgie
que, la généralisation des installations de contr8le, l'importance
grandissante que prendra demain l'automatisation d'une série dtopé=-
rations, ont commencé & modifief assex largenent la nature de la qua-

lification nécessaire des ouvriers de la sidérurgie. Si on veut pou=-

voir tirer le profit naximum des nouvellcs découvertcs et des dguipe=

ments les plus modernes, il est indispensable dc disposer au monment

voulu de toute la main~d!oeuvre gqualifiée nécessaire et donc de déter=

niner en temps opportun lcs besoins prévisibles pour que l'on puisse

crécr les centres de formation appropriés,
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III, PROBLEMES QUANTITATIFS DE MAIN-D'OBUVRE

La progression des effectifs sera faible si la durée du
travail ne change pas; il faut pourtant envisager une progression
plus importante en raison de la tendance & une réduction de la

durée du travail en sidérurgie.

Cotte Gemande de main-d'oeuvre semble pouvoir 8tre satis-

faite quantitativbment sans grandes difficultés; pourtant cer-

taines tensions locales pourrsient se manifcster,

Ltattention de la sidérurgie devra se¢ porter particulidm
rement sur la qualification de la sain-d!oeuvre, qui aura &

sladapter & 1'évolution des techniques,

1. Evolution 1955-1960

En 1960, l'industrie‘sidérurgiQue'de~la Conmunauté occue
pait en moyenne des effectifs de 476 000 ouvriers et 77 000
enployés, techniciens et cadres, Par rapport .2 la moycnne-de
1955, ltagcroissement était de 57 000 ouvriers et de 13 000 en=-

ployés et autres catégories,

Au cours de la période 1955-1960, la sidérurgie de la
Cémmﬁﬁauté a poursuivi la modernissgtion et la ratiofalisation
des installations, déja largement amorcées évant 1955, tandig
qu'étaient oréées des nouvelles unités de production incorpo-

. rant le progrés technique le plus récent, Abstraction faite:
de la courte récession de 1958, le développement de la produce

tion a suivi une courbe ascendante,. .

Pendant cette période, des réductions de la durée du

travail ‘d'importance variable selon les pays, se sont réalisées,
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Cependant, le taux dl'accroissement de ltemploi, dfi pour une
part importants aux besoins de main-dloeuvre résultant de la réduction
de la durde du travail, est resté nettement inférieur au taux dlaccrois-
’ -

senent de la production,

Clest que l'taugmentation de¢ la production a pu 8tre réalisée
surtout par un accroissement sensible de la productivité, vue sous
1'angle du rapport production/heuros de travail, Ce rapport a, en

effet, progressé rapidement de pres de 6 % par an de 1955 & 1960.

Ces divers ¢éléments ont d'autre part exercé une influence

marquée sur la structure de la main-dtoeuvre,

Iain-dtoeuvre

dans la sidérurgic de la Communauté

(ioyenne annuelle)

Différence
en %
1955 1960(1) - Différence de
lleffectif
de 1955
OQuvriers des services
de production 236 7200 264 000 +27 700 +11,7
Ouvriers des scrvices
annexes .182 700 211 700 +29 000 +15,9
‘Total des ouvriers 419 000 475 T00 +56 700 +13,5
Employés, tcchniciens _
et cadres 63 700 77 200 +13 500 +21,9
Apprentis 10 300- 10 800 + 500 + 4,8
Total, du personnel . .
occupé P 493 00Q 563 T00 +70 700 +14,3

(1) Année caractérisée par une trdés haute conjoncture
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L'accroissement de pres de 22 % constaté pour le groupe des
cmployés, techniciens et cadres montre clairement que le concours dtun
personnel de maftrise, de techniciens ot de direction de plus en plus

nombreux cst devenu nécessaire,

-

De méme, le progrés technique a cntrainé un dé¢veloppement
des services annexes et notamnent des services dlentretien exigés
par des outillages hautcment mécanisés ou semi-automatisés.

Pour 1965, le nivcau d'emploi nécessaire dépendra des perspec-
tives dtévelution du rapport production/heures de travail d*unc part,

et dtautre part de la durée noyenne du travail,

Niveau des effectifs con 1965 ct recrutemcnt nécessaire

Pour déterminer la main-d'ocuvre nécessaire en 1965, on a
procédé, & partir des hypothéses de dé¢veloppement de la production si-

dérurgique, & unc cstimation de la quantité d'heures de travail néces=-

saires (niveau dlactivité),

Les bases statistiques utilisées sont trés globales et il ne
a

slagit donc que d'une premiére approximation,

Les calculs effectués reposent sur l'hypothése - assez probaw-
ble = gque le progrés technique et sa généralisation influenceront dans
1tavenir la relation production/heures de travail dans la m8me mosure
que dans le passé, Cette relation sltaméliorcralt ainsi annuellement de
4,3 %(hypothése production acier : 89 millions de tonnes) ou de 5 % par

an (hypoth&se production acier : 94 millions dc¢ tonnes)s Le niveau

dtactivité (nombre d'heures de travail) nécessaire progresserait de 1 %

cn cing ans dans le premicr cas et de %3 9% dans 1. second.
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3 A durée de travail inchangée, la progression des cffectifs
- serait donc faible, En fait, elle sera plus -importantc si on consi-

ddre le mouvement en cours vers une rdéduction de la durée de travail

dans la sidérurgie,

Ry wesagtr

Sans vouloir ni pouvoir préjuger de l!'évolution ultériecure

réelle, deux hypothéses ont été faites, La premidre (réduction de
3,5%) tient comptc des accords existants (1) et la seconie (réduction

de ' %) se base sur la gendralisation du régime actucllenent prévu

RPN

pour l'Allcmagne (40 heures par semaine) mais prepd en considération,
- dans ce dernier cas, ecertains ¢ffets conmpensateurs tels que la diminu-
tion des absences.

En tendance moyenne, los effcctifs nécessaires devraient alors..

s‘aocrbftre, par rapport au niveau actuel, soit de 5% soit de 12%,

; suivant 1l'importance de la réduction de la durée de travail; clest-i-

;;' “dire, do 77 000 ou de 58 000 unités. En limite longueldc la production,
'il faudrait cnvirom 9 000 personncs de plus, L'augncntation des effec-
tifs ne serait donc pas supériecure & celle’des aﬁnéos récentces, En néme

o temps, il faut pourvoir au rcmplacement de la mein-dtocuvre quittant

N la sidérurgic, Le taux annuel des départs a été, de 1955 & 1960, de

13% de 1lteffectif ocuvricr, On s'est basé pour les calculs sur un main-

tien de cc rythme de rotation,

En définitive, l¢ nombre dlouvriers & recruter, annuellement
peut 8tre estimé, sclon l'hypothdse retcnue, ontre 67 000 et 79 000,
le rccrutecmnent nécessité par les départs intervenant pour la plus grande
part (63 ou 65 000 par an).>

.

(1) 11 stagit des accords en vigueur en 1961 qui ont, soit réalisé
une réduction de la durée du traveil, soit ¢tabli un objectif
de réduction prévoyant des ¢tapes successives d'application.
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Prévision .de mainsd!eeuvre

dans la sidérurgie en 1965

(Moycnne annuelle - Tendance moyenne)

Réduction de Réduction de

la durée de la durée de

travail 3,5 % travail 10 %
Quvriers 498 000 534 000
| Employdés, techniciens et cadres 85 000 87 000
Apprentis 12 000 12 000
TOTAL _ 595 000 633 000

3. Conclusions

Compte tenu de 1l'évolution prévue de la main-d!oeuvre sidé-
rurgique, lLe groupe des employéa, techniciens et
cadres s'ascroftra encore, Cependant, il est difficile de mesurer llam-
pleur de cet accroissement : d'une part, il se peut gqu'!ad la suite de la
rationalisation de services administratifs, ll!'emploi dans ces services
ne se développe pas et m8me régresse; dlautre part, le progrés technique
exigera le concours de techniciens, d'agents de maitrise et des cadres
plus nombreux que celui qui s'avére néccssairc dans 1'état actuel de la
technique, En outre, on constate dés A présent le transfert de certaines
fonctions du groupe "ouvriers" vers le groupe Femployés, techniciens et
cadres" 4 la suite des nouvelles gqualifications exigées par le progrés

technique,
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Enfin, une tendance 'se dessine vers le classement des
ouvriers occupant des fonctlons—cle parml le personnel payé "au
mois", De ce fait les iimités du group '"emPIOJcs, techniciens et
cadres" se modifient et l'incertitude des prévisions chiffrées sur

l'évolution de ce groupe slen trouve augmentée.

e e a o e D ) - . PR B .o

La prvclslon conccrnant le niveau dteffectifs dans la

-91dérur~le en 1965 et le recrutement nécegsaire qui en resulte,
-appelle une remarque qul preclse 12 ‘czractére méme de cette ‘

‘prévision.

. Une des bases essentielles de la prévision concernant le

.niveau de cette main-d'oeuvre dans la Communauté en 1965 est 1ltévo~-
lution future de la productivité dans la sidérurgie, définie comme

‘1e¢ rapport production/heures de traveil. Les études actuellement .

effectuéés dans ce domaine reposent sur une extrapolation, jusquia
1965, de 1'évolution constatée de la productivité pendant la dernidre
période quinguennale. Il ne siagit 13 que dlune méthode praoviscire

et les études sur ltévolution future de la productivité, et notam-
ment sur 1a'répercussion de 11introduction rapide de nouveaux pro-
cédés techniques, seronx POHTSHlVlGS et perfoctlonneas. Avec la
méthode actuelley la prbv131on conoe*nant 1tévolution de la produce

tivité reste assez incertaine, et.entxwine ainsi une marge dferreur

dans la prévision sur le niveau dleffectifs en 1565,

.
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Introduction

Les nombreux facteurs techniques, éoonomiques et sociaux
gui caractérisent le stade d'évolution actuel de 1l!'industrie sidérurme
gique, ont des incidences multiples et complexes sur la formation

professionnelle de llensemble du personnel,

La formation des ouvriers qualifiés a été particuliérement
étudiée ici, parce qulelle souldve des problémes propres & la si-
dérurgic et que,; dans ce domainc, des solutions en partle nouvelles

doivent &tre rechgmrohéds et trouvies.

L'adaptation dc la formation des employés, des cadres et
du personnel de formation a été mentionnée par souci d'étre complet,
mais elle ne fera pas llobjet d'une analyse détaillée. La principale
raison en est que pour ces catégories dec personnel, il nlexiste
pas, en principe, dans la sidérurgie, de problémes particuliers
distincts par nature de ceux qui se posent dans les autres secteurs

de 1lindustrie woderne.

Quvriers qualifiés

Evolution structurelle des méticrs

L'état actuel du progrés technique dans l!industrie sidé-
rurgique se caractérise par l'amélioration des procédés de produc~
tion connus et par llintroduction de procédés nouveaux. En outre,
ltemploi sans cesse accru d'appareils de commande, de contrile et
de régulation, ainsi gque l'automatisation partielle de nombreuses
opérations de travail a entrainé ltexploration de nouveaux domaines

techniques.,
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b En raison de ces changements survepus dans les départements

de production ainsi que dans leurs services annexes et dlentretien,

les qualifications requises pour de nombreuses fonctions ont parfois

subi une profonde transformation.

Cette tgansfofmation de Ya siructure des métiers est une des

principales répercussions du progres technique.

I
v - .
«

& Elle se manifeste le plus nettement quand on construit un -
. usine sidérurgique entidrement neuve, conforme aux acquisitions

ﬁechniques les plus modernes. Les guelques cas extrémes de ce genre

ne gsauraient toutefois guére.servir de termes de comparaison, car
o ils n'autorisent pas une .confrontation quantitative et qualitative

exacte avec une usine de type ancien,

v I1 en va différemment lorsque, dans une usine existante, une

installation ancienne est remplacée par une nouvelle installation

modernes Dans ce oas, il est relativement facile de constater
- 1t'évolution de structure,dans les services ou parties de service

intéressés.

i I1 semble en revanche trds difficile de chiffrer cette
évolution pour llensemble de 1l'industrie sidérurgique et pour une
période déterminée, car la modernisation deé installations déns les
différentes usines doit &tre projetée et réalisée & longue échéance

et selon des modalités diverses.

"= Aspects quantitetifs et gualitatifs de 1'évolution structurelle

A L!'évolution intervenue dans la structure de la qualification
f, professionnelle des ouvriers des services de production et dlen~
tretien oblige les entreprises & établir des prévisions pour déter=
miner les besoins en personnel, compfe tenu des projets concrets

dtinvestissement.

Cette prévision des besoins constitue la base indispensable

des mesures a prendre pour recruter et former les travailleurs

nécessaires & la marche des nouvelles ingtallations,.
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Ltanalyse des bemsoins doit tenir compte surtout des aspects

quantitatifs et qualitatifs suivants 3 . .- '

a)

2800/1

Aspects quantitatlfs

Comme on lta déja dit plus haut les besoins quantltatlfs

pour certains métiers nouveaux ou fonctions nouvelles de 1ll'inw

dustrie sidérurgique d'un pays ou de la Communauté ne peuvent

&tre estimés que de fagon trés approchée, car dans ce domaine,
les répercussions des investissements prévus n'ont pas encore
pu 8tre étudides dans le détail. .

Pour llentreprise considérée individuecllement, une telle
étude est foqtefois.jgsgibleAeﬁ méme'nécessa;re,roqr clest le
seul moyen de.mattrefdeé informations concrétes & lavd;sposition
de ceux qui sont respansablesade l{prganisatiqn de la formation.

Dans l'ensemble, 1*exper1ence permet toutefois de formuler

les considérations generales sulvantes, qui caraoterisent la

tendance et peuvent done .servir de points de :epere 3

~ Réddction du nombre des ouvriers de production

-‘Cette réduction est plus ou meins sccentude dtun service
% 1lautre., Clest dans les aciérics qulelle paralt 8tre la plus
faible, sl 1lton néglige ll'accroimsement trés considérable du
rendement par homme et par tonne dans les aciéries LD,

Elle est en revanche plus senszbie dans les hauts fourneaux
‘modernes depums 1a suppression du personnel prepose 2 la charge

~

des hauts fourneaux et la plate-forme du gueulard, mais on
1tobserve surtout dans les laminoirs ou, dans un cas llmlte
'comme cglul du traln a larges bandes commande par computer, les
| ouvrlers de produotlon ont entierement disparua

! [ . ‘ !
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- Accroissement et différenciation du nombre et des catégories
dlouvriers dtentretien et de réparation

L'utilisation accrue dlappareils de commande, de contrdle

et de régulation et d'installations mécanisées et partiellement
automatisées, augmente les besoins en ouvriers qualifiés,
chargés de llentretien et de la réparation de ¢es appareils

et installations. Le facteur décisif de 1llaugmentation du

nombre des ouvriers qualifiéé nécessaires réside moins dans
lYaccroissement de l'importance de ces besoins que dans llexten-

tion constante de leur variété,

~ Clest-a~dire qu'en plus des réparateurs qualifiés tradition-
néls,vélectriciens, mécaniciens, tourneurs, etc., on a maintenant
besoin d'un nombre considérables dlouvriers qualifidés dans des
métiers qui, autrefois, n'Staient guére demandés dans 1'in-
dustrie sidérurgique : électroniciens, spécialistes de la

régulation et du contrble, techniciens de ta télévision, etec,

Pour mesurer llampleur de llaugunentation des besoins en
réparateurs qualifiés, il n'existe pas de formule générale
car cette adgmentation, comme la- nature des quaiifications
requises, varie selon les cas en fonction de la complexité
et du degré de mécanisation et dltautomatisation de 1linstal-
lation a mettre en service,’

b) Aspects gualitatifs

Clest seulement dans le cas des diverses ins%tallations
neuves a mettre en service que lfoh peut obscrver avec exac-
titude les répcrcussions de 1l!'évolution structurelle des métiers
sur la gualification et, en particulier, l'apparition de besoins

nouveaux concernant des métiers jusquli présent peu demandés.

Dans ltl'ensemble, llexpérience permet toutefois de formuler
les considérations générales suivantes, qui caractérisent la

tendance et peuvent donc servir de points de repére s
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= Nouveaux métiers et nouvelles fonctions dans les services de
production

La réduction - en valeur asbsolue ou relative par rapport au
tonnage produit - du nombre des ouvriers de production dans les
installations modernes sl!accompagne d!une modification plus
ou moins importante du contenu dlun certain nombre de fonc=-
tions. A c8té des fonctions anciennes qui subsistent, il en
est dtautres dont le contenu se transforwme sensiblement, On
voit également apparaftre des fonctions entiérement nouvelles,

dont il nlexistait jusgul!is présent aucun équivalent,

Ce.qui carasctérise surtout la plupart des fonotions nouvel=-
les clest que la nature des oconnaissances et l¥étendue des
responsabilités ne sont plus les mémes que pour les fonctions

traditionnelles.,

Dans certains cas, ces connaissances et ces responsabilités
ont augmenté, dans dtautres elles ont diminué, entrafnant ainsi
un déplacement vers le haut ou vers le bas du niveau des gua-

lifications requises.

Llouvrier de producfion, dont autrefois les connaissances

- et llexpérience étaient le plus sotwvent le fruit de longues
années dc pratique et gqui s'en rcemettait plus ou moins & son

" intuition, devra Etre remplacé, dans une série de fonctions
nouvelles, par un ouvrier ayant des connaissances plus étendues
et plus générales du fonetionnement des installations gqutil
surveille et qﬁi devra étre cn mesure de se cbnformer a un

node opératoire précis.

Ccla signifie que, pour certaines fonctions nouvelles, le
personnel devra posséder des oconnaissanccs techniques étendues,
portécs & un haut dcgré de spécialisation gqui ne pourront

8tre acquises que dans une formation longue ot systématique.
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Mais il est également vrai que, pour dlautres fonctions
nouvelles, le personnel pourra 8&tre familiarisé avec la con=-
duite dfengins hautement mécanisés ou automatisés au cours

dtune initiation de courte durée. Pour la plupart des fonctions

de ce genre, le r8le de llentreprisc dans la formation devrait
se limiter & l'initiation proprcment dite & la fonction, &
condition que, dans la sélection, 1llon ticnne compte des
connaissances générales nécessaires, dlune large gamme de

connaissances techniques et de certaines qualités caractérielles.

En présence de cette évolution structurelle des fonections,
on est automatiquement amendé & se¢ demander comment ll'organi-
sation actueclle de la formation professionnclle doit &tre
adaptée et dans quels sccteurs des mesures nouvelles doivent
8trc mises en oeuvre. Pour résoudre ces problémes, il faut
au préalable définir les connaissances nécessaires et, cnsuite,

les oritéres de sélection pour chague fonetion ou métier,

Nouveauvx nétiers dans les services dlentretien

Llaccroissement en valeur absolue du nombre des ouvriers
dlentretien slaccompagne dlune différenciation des métiers.
A c8té des ouvricrs qualifiés traditionnels (élcctriciens,
mécaniciens, tourneurs, etc.), on rccherche & présent des
ouvriers qualifiés dans des méticrs pour lesquels il nlexis-

tait jusqulici guére de formation dans ll'industrie sidérurgiques

I1 slagit notamment dlouvriers qualifiés dans les domaines
de 1!'électronique, des mécanismes de contrdle et de régulation,

des installations pneumatiques, de la télévision, ete,

Ces métiers gualifiés exigent de la part de ceux qui les
exercent & la fois un niveau intellectuel relativement dlevé

et une formation systématique stétendant sur plusieurs années,
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=~ Un nouveau type de "technicien!

On voit peu & peu se constituer une nouvelle catégorie de

Ttochniciens!" tant dans les services de production gque dans

les services dlentretien, A la différence des ouvriers spécia-

lisés et qualifiés traditionncls ees nouveaux venus doivent
posséder une meilleure culture générale, des connaissances
techniques plus étendues et plus spécialisées, ainsi que
certaines qualités caractériellos qui sont la condition
préalable de llexercice de fonctions plus complexes et im-
pliquent une plus grgnde responsebilité,

En ce qui concerne lz sélection, la formation et la po=-
sition dans la hidérarchie de 1llentreprise, cette nouvelle
catégorie do "technicicns" souldve une série de problénes
gqu'il convient de souligner ieci.

”, »,

- Définition et délimitation des métiers nouveaux et des fonctions

nouvelles

Autrefois, la structure des métiers excercés par les ou~
vriers qualificés de ll'industric sidérurgique était relativement
simple. Il existait principalement les deux groupes de métiers
suivants 3

a) Dans les services de production "llouvrier siddrurgiste" était

oen.général - et il ost paffois encorc ~ un ouvrier n'ayant regu
qulune formation purement empiriquc. En dlautres mots, dans ces
services, des travailleurs qui n'avaient pas biénéficé d'une
formation préalable arrivaioent au prix de longues anndes de
travail a acquérir les connaissances et llexpdrience nécessaires
pour accéder & des emplois comportant une plus grande respon=-
sabilitd.

. Jusqutla présent, ce n'est qulen Allemagne et en France
qulexistent des cycles reconnus par 1'Etat pour la formation
professionnelle de ces "ouvriers sidérurgistes" (4 métiers avec
formation accélérée d'une durée de 2 ans en Allemagne et 17 mée

tiers exigeant une formation dfune durée de 3 ans en France).
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En Allemagne, des effor¥s se poursulvent depuis quelques
années pour instituer le métier de sidlérurgiste qualifié, com-

portant 3 anmdes de formation.

Jusqula présent, il n'a cependant pas été possible de se
mettre d’accord; dans l'industrie sidérurgique de la Communauté,
pour savoir si le métier de sidérurgiste qualifié est une prcfes-
sion unigque avec diverses spécialisations nu st*il devrait y
avoir plutdt un certain nombre de métiers correspondant aux

différents services ‘de production,

b) Dans les services dlentretien, il existe une série dlouvriers

qualifiés (électriciens, ajusteurs, mdcanicienms, tourneurs,
etc.) chargés des travaux dl'entretien et de réperation., Dans
tous les pays, la formation de ces ouvriers qualifiés est sou~

-

mise & des regles rcconnues par 1'Etat et dure de 3 4 4 ans,

Lette structure rglativement simple des professions semble

aujourd thuli largement dépassée,

Certes, dans les services de pronduction, il existe toujeurs

. des fonctions reposant essentiellement sur la ccrnaissance de cer-
taing procédés de prcduction (pér exemple, premier fondeur aux
hauts fourneaux, premier fondeur & l'laciérie MARTIN, premier couw
leur & ltaciérie THOMAS, cte,).

Mais, de plus en plus, apparaissent dans les divers ser=
vices de nouvelles fonctions exigeant moins une connaissance spé-
cifique du procédé de production utilisé que la connaissance Spé=
cialisée de certaines techniques (par exemple, cpérateur dlappa=-
reils de commande, surveillant d'!appareils de mesure et dc cen=

tréle, opérateurs au pupitre et aux laminoirs, eto.).
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Dans les services d'entretien, en revanche, le nombre des

nétiers exigeant des ouvriers qualifiés sltest accru,

On soulignera ici une autre tendance qui se manifestc dans

certaines installations modernes. Il sfagit d'un déplacement de la

ligne, autrefois trés nette, qui séparait les fonctions de produc-

tion des fonctions dlentretien, Dans lcs trains continus a' fil,

par exemple, l!'équipe se compose en partie dlouvriers qualifiés cxerw

‘gant des métiers d'entretien, Leur thAche consiste & contrBler, de

fagon permanente, a régler et A réparer dans unc certaine mesure

différentes

parties des installastions,

31 1l'on vout avoir une idde claire de la structure nouvelle

des métiers

et des fonctions, il est indispensable de définir dla-

bord les notions de "métierx" et de "fonetion",

Dans

lec cadre de la préscente ¢étude et compte tenu de la

situation particulidére de l'industrie sidérurgique, on pourrait

adopter les

Par métier,

définitions suivantes @

on entend de fagon trés générale une occupation dang
la vie, source de revenus, conférani une situation a

ltintéressé et lul essignant un ensemble de tAche dans

i1

" l& cadre de ltordre social et économique, ainsi gu'une

La fonction
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activité qualifiée bien délinmitée dans un certain

domaine professionnel, guil exige plusicurs années de

formation systématique.

doit, en revanche, &tre assimiléc & l'lexercice d'une
certaine activité, qui peut coincider exactcment
avec.un nétier ou ne couvrir gqulune partie de ce
nétier, ou qui peut n'8tre indentifiable & aucun

des métiers connus,

L
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L'évolution actuelle étant & l'origine d'un grand nombre
d'emplois nouveaux plus ou moins qualifiés, pour lesquels il n'existe
encore aucun nom universellement admis, ni aucune méthode bien défi-
nie de formation, il semble opportun de ne parler d'abord que des
fonctions, La pratique ultérisure pourra montrer dsns guelle mesure
certaines de ces fonctions nouvelles donnent naissance & de nouveaux

1

nétiers.

Pour définir la structure de la gualification professionnelle,

en particulier dans les entrepriscs moderncs, la logique veut qu'on

recense et définisse systématiquement les fonctions,

Pour entreprendre une telle ¢tude il faut comnencer par

établir une liste conplete des fonctions dans chaque entreprisc.

Sur la base de cette liste, on pourra abvorder la seconde

phase de la recherche en se¢ conformant au schéma suivant:

Schéma de la composition et du contenu

des fonctions de l'entreprise X

A+ Foactions nouvelles

a) servant & la production proprement dite et & la commande des
installations de productiony

b) servant & l'entretien et & la réparation des installations de
productions

.c) de nature géndrale dépendant de llorganisation de ll!entreprise
en cause.

B. Fonctions modifiées, ctest-a-dire fonctions anciennes dont le
contenu stest sensiblement modifié, .

a) servant & la production proprement dite et & la commande des
installations de productionj

b) servant & Lllentretien et & la rdéparation des installations de
production;

c) de nature géndrale dépendant de ll'organisation de ll'entreprise
en cause,
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Ce Fonections anciennes dont la consistance est restée la méne ou
sensiblenent la nénme,

a) servant & la production proprement dite et a la coumande des
installations de productlon,

'b) servant & l'entretien et & la réparation des 1nota]1at10ns de
productiony . \

c) de nature generale depandunt de 1ltorganisation de 1'cntrep*1se
en cause,

Pour chacune des fonctions répondant aux critéres suivents:

- avoir été créée ou sen81blement nodifiée par le progrés
technique, R ' .
‘- exiger un certain niveau de’qualificatiqn,et de fgrmation
il y aurait alors lieu de.réunir la documentation suivaﬁte:
a) Désirnation dc la fonction ... o . | Cee o
b) Description succinte de la fonotion, permettant de 1'identifier
¢) Enumération détaillée des. tiches

d) Définition des connalssances necessalrep par matleres, suivie de
1ltindication
- de la formation de base et
- de 1la formatlon sp661allsee ulterleure
necessalres '

e) Aptitudes et qualités souhsitables: = .
- ~ physiques S ‘
~ intellectuelles ' '
- caracterlelles.

L]

Les renseignements ainsi obtenus permettralent d'avolr une
idée précise de la qualification professionnelle, ainsi qu une défia

nition et une dellmltatlon des nouveaux métiers et nouvolles fonctlons.

En méme temps, cette documentatlon fcurnlralt les prlnclpaux
crlteres de sélection et de formatlon, en ce qui concerne en partl-
culier les ouvriers, pour les nouveaux métiers et les nouvelles

fonctions. T
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3. Employés ‘ -

4

Ltévolution de la structure des fonctions des employds dans
les services commerciaux et administratifs n'est mentionnde ici que
par souci d'étrc complet, Cette question souldve une série de pro=-
bleémes qui, n'étant pas caractéristiques de l'industrie sidérurgique,
ne seront pas étudiés ici dans le détail, Deux factcurs seulement

retiendront llattention.

Le premicr consiste dans l'utilisation croissante de machines
de bureau modernes et en particulier de machines électroniques sers-
vant au traitement des informations. Du méme coup disparaissent un
grand nombre de fonctions peu qualifiées correspondant & des travaux
de routince. Mais cn contre-partie, on voit se développer une série
d'activités hautement qualifiées, pour lesquelles des spécialistes .

sont indispensables (programmateurs, techniciens, opérateurse ),

En outre, on observe gque par suite du progres technique,
le nombre des emvloyés, des techniciens et des cadres augmente en
valeur tant absolue que rélative (pour plus de détails, voir
chapitre III), Cette évolution est due on partie au fait que, par
suite des qualifications nouvelles ct plus élevées rcquises pour
certaines fonctions, leurs titulaires sont passés de lg catégorie

"ouvriers" dans la catégorie "employés et technicicns',

Cadres

Chez les cadres, le progrés technique n'a pas modifié la
structure des "métiers', Les fonctions elles-m8mes ne varient pas

fondamentalement en tant que telles,

Ce gqui change, ce sont les cxigences qu'impliquent les
différentes fonctions de commandement, Ces exigences nouvelles

obligent & adapter les anciennes méthodes de formation,
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On se trouve ici.ew- présence de problémes qui ne sont pas
propres & l'industrie sidérurgique. Quelques indications de caractire *

général suffiront donc dens ce domaine.

Cadres subalternes : o R

B3 YO

"Oﬁ'entend-par Yandres subalternes® les chefs d!'équipe et
‘contremaftres des servicea-de’produ@tion et d'entretien, ainsi que
-les chefs de bureau des services administratifs, qui. se recrutent
normalement par‘promotion parmi les ouvriers etlles employés qualifiés,

1o sélection et la formation de ces cadres subalternes ne

pose en général pas de probldmes particuliers dans les services k

o d'entretien et les services administratifs. A: '-WE

Iljen va différemment dans les services de production, :que
le progres technique a rendus plus complexes et dont la structure
stest de ce fait, plus ou moins modifiée,

Les facteurs suivants doivent &tre pris en.considérafion:
= nouvelles techniques de production,
~ utilisation d'appareéils de mesurc, de régulation et
de commande,
: - production plus rapide sur une plus grande échelle,
~ organisation plus rigide du systéme d'information
- interne,-A
h - res?ohsabilités natérielles plus importantes,

-~ qualification plus élevée des subordonnés,

Ces facteurs exigent fréquemment un type nouveau de supérieur
hiérarchique, dont la qualification peut &tre défirie comme suits

~ niveau intellectuel général plus.élevé,

~ formation technique de base plus étendue,

~ formation spécialisée dans les procédés de productien
et les techniques nouvelles appliquées par 1'entreprise,

-~ bonne connaissance des méthodes modernes dltorganisation,

= connaissances suffisantes dans le domaine des sciences

du travail,
~ aptitude au commandement,
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Pour ces cadres subalternes, il convient de définir et
dt'appliquer des criteres nouveaux de sélection et de nouvelles

méthodes de formation (1).

Cadres moyens et supérieurs

Par "cadres moyens et supérieurs", on entend les dirccteurs
et chefs de service des départements de production et des services

fonctionnels, ainsi que les postes de direétion dtéchelon plus élevé,

La formation et le perfectionnement de cette catégorie de
cadres se ressentent dircctement des problémes qui posent la gestion

et 1l'organisation des entreprises,

Au cours de la phase actuelle du développement de 1l'industrie
sidérurgique, caractérisée surtout rar la modernisation des usines,
1tintensification de la concurrence et la nécessité d'abaisser les
colits, 1'implratif essentiel est de réviser et d'adapter la _gestion

de l'entreprise en fonection de la rationalisation technique.

Pour mettre sur pied et appliquer un programme systématique
de perfectionnement des cadres, il faut avoir, de la dircction d'une
entreprise, une conception c¢laire et conformec aux acquisitions de la

science noderne et aux expdricnces pratiques les plus récentes,

Un des impératifs essentiels d'un tel programme systémetique

consiste & poursuivre deux objectifs d'égale importance, & savoir:

a) compléter et approfondir les connaissances professionnelles spéci-
fiques, tant dans les domaincs de la technique que des sciences

foonomiques et du travail;

b) traiter intégralement les problémes techniques, économilques et

de personnel qui sc posent & la gestion des cntreprises,

(1) Voir le rapport "La formation des agents de maitrise dans 1l'industri

sidérurgique des pays de la Comnunauté", publié par la Haute Autorit
en décenbre 1958,
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C'est seulement quand on aura tiré dans ce domaine les
conclusions pratiques qui s'imposent que l'on pourra concrétiser, dans
la réalité de l'entreprise, toutes les possibilitds ouvertes par le

progrés technique,
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Ve CONSIDERATIONS RELATIVES A LA FORMATION PROFESSIONNELLE

A la lumidre des constatations faites et des nécessités recon- )
nues dans les chapitres préc¢édents, un certain nombre de considérations £
ont été formulées ci-dessous au sujet de l'adaptation de la formation = ./

professionnelle au progrés technique. o

Ces considérations résultent de l'analyse des problémes et des kY
tendances qui'so manifestent & ltheure actuelle dans l'industriec L

sidérurgique de la Communauté en matidre de formation professionnclle,

Elles ont pour objectif de mettre unm moyen dlorientation & la j;
disposition de ceux qui, dans los entreprises ou les organisations |
d'entrcprises, ont & prendrc - soit directement, soit en coopération
aveo d'autres organismes compétents - des mesures et des initiatives

pour adapter la formatien professionnelle au progrés technique,

Ltadaptation de 1'instruction générale donnée dans les écoles
et la formation de base et spécialisée de certaines catégories de

personnel scront évoquées dans la derniére partie de ces considéra-
- tions.

1, Btude des répercussions guantitatives et qualitatives de 1tévolu-

tion structurclle des méticrs

On a montré au chapitre IV, alinéa 2, qu'il était possible de _ f

discerner les tendances générales de l'évolution structurelle des o

. métiers, Cela n'est toutefois pas suffisant pour servir d¢ base

4 des mesures concrétes cn matidre de formation professionnelle.

w Il est donc nécessaire, pour chaque installation nouvelle i
impliquant une modification de la qualification des travaillcurs, C
de dresser une liste compléte des fonctions, Chaque fonction scra
ensuite analysée d'aprds le schéma indiqué au chapitre IV, alinéa 2 '

b (voir pages 32 et 33), '
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Une telle étude fournira tous les éléments utiles pour déter-
miner les besoins quantitatifs et qualitatifs en main-d'oeuvre dans
chaque installation; elle offrira également des points de repeére pour
élaborer les critéres concernant la sélection et la formation de base

ou spécialisée encore nécessaire pour chague fonction,

La réunion de plusicurs études de ce genre effectuées dans
différents services ct installations permettra de constituer un ta-
bleau trés précis et concret des modifications de la composition
profeésionnelle de la main-dloeuvre dans ltindustrie sidérurgique

moderne.,

Elaboration de critéres pour la sélection .

I1 est particulierement nécessaire d'élaborer des criteres
‘précis pour la sélection des ouvriers qualifiés lorsqu!il s'agit de
fonctions d'un type nouveau, sans exemples dans le passé, Une sélec-
tion efficace facilite la formation spéciale éventuellement indis-
pensable; elle améliore, du mé&me coup, l'utilisation de la main-

d'oeuvre,

Pour élaborer les criteéres dc sélection concernant chacune des
fonctions envisagées, on peut prendre comme point dec départ des donndes
relatives

- aux tAches,

- & la formation de base et spécinlisée rcquise,

-~ aux aptitudes ct qudlités souhaitables, §
telles qu'elles sont fournies par les études décrites au chapitre ‘

précédent.

Les critéres ainsi définie permettent de sélectionncr les

candidats appropriés & lt'intérieur ou & llextérieur de l'entreprise, §

2800/1/62 £




»o e,

Cette question & une importance incontesiable dans le cadre
des efforts entrepris pour adapter la formatigmn des ouvricrs au’
progrés technique, 4 défaut dlune pratique suffisante de la‘sélee-
tion pour un certain nombre de fonctions nouvelles, il sera néces=
saire de définir les oritdres de fagon théoriguey Avec le temps, il
gsera possible de compléter et d'améliorer, & la lumidre de llexpé-

rience, le¢s critéres ainsi dégagéa.,

3+ Adaptation des programmes de formation

Les métiers et fonctions nouvellement apparus dans la sidé-
rurgie en raison du progrés technigte coxigent gwe les programmes de
formation soient en partie renouvelés et/ou adaptés aux conditions

nouvelles,

Ce' nouveau besoin est trés complexe. Il présente deux aspects
fondamentalement différents qui conecrnent, d'une part, llobjct de
la qualification (nature des connaissances théoriques ct pratiques)
et, dlautre part, la profondeqr et 1'étendue des connaissances (forma~

tion prolongée et/ou spécialisation de courte.durée).

Pour adapter les programmes de formation dans les différentes

entreprises, il faut en général @ .

a) déterminer lecs besoins quantitatifs et qualitatifs, clest-a-dire
le nombre de travaillcurs et de spécialistes & former dons les

différents métiers et fonctionsg

b) définir les critéres de sélection pour chague métie?r et chaque

fonctiony

¢c) étudicr et trancher la question de savoir si les besoins constatés
peuvent ou doivent &tre couverts & l'intéricur ou & llextériecur

de 1llentreprise;
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d) etudler les mesures. a prendre par llentreprise pour organiser
des formations de longue et de courte duree,'dqns la mesure ou
les besoins ne peuvent ou ne dqlvent pas 8tre couverts par un

appel & ltextérieur;

e) élaborer des programmes de formation pour chague métier ou profes=

sion sur la base de llanalyse des connaissances requises;

f) proourer le personnel, les locaux et les moyens d‘enseignement

néecessaires.,

Les conclusions pratiques concernant la série dtopérations
dont il vient d'étré question varieront naturellement dlune entre=-
prise et d'un pays & llautre, en raison des diffdérences qui existent
entre los besoins spéecifiques de chague entreprisc, les possibilités
de chagque marché du travail et les moyens dont disposent les systémes

nationaux dlenscignement technique,

Enfin, si 1llon a besoin dlun petit nombre d'ouvriers quali-
fiés ot de spéciglistes qulil nlest pas possible de rceruter &
llextérieur et s'il nlest pas rationnel qulune entreprise seule se
charge de les former, il convient dtorganiser leur formation &
1téchelon interentreprise.

. Dans le cadre de ces efforts pour adapter les programmes de
formation, il faudrait éviter toute spécialisation trop étroites
Seul un niveau géndéral aussi élevé que possible et une larxge forma=-
tion de base, complétée au besoin par une formation spéoialisée,
assurent & un degré suffisant cette mobilité qui, en raison du
progres technique toujours plus rapide, revét une grande importance
pour llavenir professionnel d'uné fraction sans ccsse oroissante

des travailleurs,
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4e Sy stematlsatlon du g@rfectlonnement

S

I1 devient d'autant plus nécessaire de syﬁtematlser et d'ine
tensifier le perfectionnement que 1'on,voit.s‘accelerer davantage
1'évolution des techniques et des méthodes de production, ainsi que
de lt'organisation du travail, Cette constatation vaut, bieﬂ guta des
degrés différents, poﬁr tous les travailleurs gualifiés, des techni-

clens et des spécialistes Jjusqu'aux cadres,

Pour les techniciens et les spécialistes, il stagit surtout de
suivre 1ltévolution dans le domalne professionnel con31dere, uflﬂ dl&tre

en mesure d'tap vllquer les connalssances les plus récentes,
’ 4

Pour les cadres la 81tuatlon est pluo complexe, Ceux~ci de-
vraient s‘lntereSDer non ueulement aux progres eﬁreglstres dans le
domaine professionnel en cause, mais dégalement aux méthodes nonvolles
d'organisation, de gestion de l'entreprise et de commandemenb ltinter-
pénétration des aspects techniques,‘commerciaux, personnels et adminise
tratifs de la gestion de'lrentreprise devant‘faire'l’objet dlune at-

tention particuliere,

Chague entreprise devrait non seulement organiser systématique-
ment la formation de son personnel, mais également son perfectionnement,
La question de savoir si le perfectionnement des différentes.catégories
de personnel doit avoir lieu dans l'entreprlse méme ou a l'echelon inter~
entreprises ou en collaboration avec des 1nst1tuts, des écoles et des
universités spécialisées, presente une importance moins capitale. La
réponse dépend des circonstances locales ou ré ﬁlonales. Ce qui 1mporte,
cltest que le perfectionnement soit intensifié et systémavisé par les

. entreprises. S

Problimes de réadoptation professionnelle

Le renouvellement des installations pose le probleme de la muta=-
vtion et de la réadaptation professionnelle des travailleurs. Pour ré-
soudre ce probléme, on devra avant tout distinguer les deux possibilités

suivantes,
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On stefforcera d'abord de sélectionner et de réadapter, parmi
les ouvriers des installations fermées, ceux qui possédent une quali-
fication suffisante pour satisfaire aux exlgences d'une installation

nouvelle,

Quant aux autres, on les mutera dans l'entreprise & dlautres
emplois de niveau a4 peu prés équivalent et, en cas de besoin, on leur

dispenserza la formation nécessaire.

Cette réadaptation professionnelle interne souléeve des diffi=-
cultés d'organisation considérables car il slagit d'un nombre restreint;
voire d'un trés petit nombre d'ouvriers exergant des métiers ou des
fonctions déterminées, qu'il convient de préparer, compte tenu de leurs
aptitudes individuelles, & un nombre plus ou moins grand de gualifica-

tions différentes.

Dans les grandes entreprises possédant un service de formation

bien organisé, ces difficultés seront relativement faciles & résoudre.

6. Utilisation de nouvelles méthodes de formation

Elargi par 1l'application de techniques et de méthodes de produc=—
tion nouvelles, le domeaine de la formation exige également, pour une

part, ll!introduction de nouvelles méthodes de formation,

Leur choix et leur utilisation devront répondre aux objectifs
et principes généraux de la formation, & la nature et la qualité des

hommes & former, enfin au contenu méme de la formation,

Cl'est en fonction de 1l'efficacité des méthodes et des techniques
didactiques que la formation pourra atteindre ses'buts : transmettre
les connaissances et le savoir-faire requis, développer les aptitudes
appropriées, modifier les comportements professionnels dans le sens

souvhaité,

Certains courants pédagogiques qui se sont développés au cours
des derniéres années dans les pays de la Coumunauté s'inscrivent dans

’

cette perspective de la formation.
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Malgré des différences sensibles dans les procédés et les
techniques pédagogi@ues employées, les nouvelles méthodes relévent
pour ll'essentiel des mémes principes, dont les suivants peuvent

&tre cités & titre d'exemple :

.

~ la formation sladresse & l'ensemble de la personnalité du travail-
leur;

-~ elle base son action sur une approche psycho-sociologique des

hommes et des groupes & former;

- elle recherche 1l'adhésion "par ltintérieur" de ltindividu et favo=
rise lo travail en équipe; |

by

- elle est orientée dans le sens d'un "apprendre & apprendre" et
cherche & promouvoir une attitude active; o .

-« elle procéde de fagon expérimentals, du concret vers l'abstrait,

du simple au complexe.

I1 est essentiel, pour une solution satisfaisante des problémes
posés a la formation dans l'entreprise mederne, qu'un effort important
' 8oit oconsenti sans délai pour améliorer ces méthodes et en généraliser

. progressivement l'utilisatiocn,

7- Réalisation de nouveaux manuels et moyens pédagopiques

Dans le domaine des technigues nouvelles, la formation dans les
entreprises exige également la réalisation de moyens pédpgogiques
nouveaux., Cette nécessité est d'autent plus urgente qu'lil s'lagit fré-

gquemment d'enseigner des notions & caractére trés abstrait et complexe,

I1 convient donc d!'élaborer des manuels, de la documentation
technique, des films, des planches murales, etc., permettant & 1'!opé-
rateur de comprendrc la nature technique et le fonctionnement des
installations nouvelles. ‘

Btant donné qutil s'lagit ici de travaux de longue haleine,
difficiles et cofiteux, il y aurait intér8t = pour éviter des doubles
emplois ~ & entreprendre la réalisation de ces moyens pédagogiques
& 1l'échelon interentreprises suivant un plan de travail systématique.
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. :
me Il serait ainsi possible de réunir les meilleurs spécialistes
de l'ensemble de 1l'industrie sidérurgique et de prévoir la réalisation .\,
des moyens pédagogiques les plus nécessaires conformément & un ordre
de priorité déterminé,

Les établissements de ltenseignement technique chargés dlen-
: seigner les technigues nouvelles devraient 8tre associés dans les o

différents pays a cette collaboration au niveau interentreprises,

En outre, il serait opportun d&texaminer comment éviter des
doubles emplois sur le plan communauteire et promouvoir 1l'élaboration
des moyens pédagogiques pour lesquels existe un besoin particulidrement .

urgent. o

8, Intensification de la formation des formateurs

Le succés des effortas entrepris pour adapter la formation au
progrés technique est largement fonction de la qgualification des for-

mateurs dont on dispose.

Il ne sera pas toujours facile de trouver des formateurs spé-

¢~

' * cialisés dans les nouvelles techniques., Dans bien des ces, clest dans
les entreprises que l'on trouvera les techniciens qui conviennent,
D!autres fois, il faudra faire appel & un personnel enseignant exté-
i rieur a l'entreprise.
En plus des connaiscances professionnelles des formateurs, il
> convient de tenir compte de leur aptitude & sppliquer les m&thodes
¢ pédagogiques et didactigues modernes dont 1l a déja été question plus
haut. )
K Les mesures envisagées dans le domaine de la formation des for-

mateurs doivent donc &tre non sculement intensifiédes mais complémentées

en raison des besoins nouveaux.

On trouvera des détails complémentaires & ce sujet dans 1'étude
publide récemment par la Haute Autorité sous le titre "La formation n

/ " des formateurs" (1).

f' (1) La formation des formateurs. Problémes, méthodes et expéricences |

dans les industries de la C,.=.C.A, Juin 1962,
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Développement des dvhangeg d'expériences

Une conclusion essentielle de caractére plus général stimpose
en ce qui concernc l'adaptation de la formation : les échanges dlex-
périences doivent &tre développés précisément dans les domaines nou=-
veaux, &fin de porter les expéricnces positives c¥t négatives a la

connaissance de. l'ensemble des entroprises intércssées.

Ces échanges devraient commencer au stade des programmes ct de
la préparation des mesurcs, afin qu'il puisse 8tre tenu coupte des

résultats déja obtenus dans les différantcs cnireprises.

Plus lo cercle des entreprises organisant des cycles de for-
mation pour les méticrs npuvesux et lews foanctions nouvelles gt'élargira,
plus ce genre de contacta systédmatiques sera utile pour permettre

1'adaptetion permancnte des méthodes st de l'organisation.

De tels édchanges dlexpériences devraient &tre réalisés sous
une forme appropriéce dans l'industrie sidérurgique des diffdéreats
pays ainsi qu'ad 1l'échelon de la Communauté. En outre, il convicndrait
de rochercher les mbyene de tenir également compte dos cxpériences

faites dans le reste du mondc,

Intensification des relations centre l'industric ¢t ll'enseignement

On a déja sculigné ll'importance de relations étroites entre
1'industrie et 1ltenseignement., Cette néeccssité devient plus urgente
encorc du fait que le développement actuel de la sidérurgie cnitrafne
des besoins plus importants ot diversifiéds en traveilleurs plus quali-

fiés apparicnant aux différentes catdégories de personnel,
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-

Clest seulement grfice & des contacts permanents et systéma-
tiques sur le plan local, régional et nationpl que les diverses
institutions coumposant llenseignement géuéral et technique peuvent

&tre tenues au courant de 1l'évolution rapide de 1l'industrie.

Ces contacts et les rapports mutuels qui s'ensuivent sont la
condition préalable d'une adaptation constante dcs progrommes dlen-
seignement aux exigences de l'industrie moderne,; Ils donnent cn outre
& 1l'industrie unec vue plug claire des possibilités de l'enseignement
et une idée des mesures complémentaircs & appliquer au niveaun des
entreprises,
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VI, REMARQUE FINALE

' On a tenté dlanalyser dans la présente étude les répercussions
du progres technique sur la formation professionnelle dauns 1tindustrie '
sidérurgique de la Communauté. ' | ‘

Les modifications de 1o structure des metiers ont ét¢ etudiées
‘en tenant compte de l'évolution gue subiront tres procha’nbment les
- capacités et les tochniques de production, et du besoin en maln—d'oeuvre*'w
qui en résultera, ,
Cette éiude contient également un Goxrtain nombre de considée
rations dlordre général qui peuvent 8ire utiles pour l'adaptation de.

la formation professionnwlle aux conditionms nouvelles.

Pour éviter tout melentandu, 11 oconvient de souligner que les
données présentées (dans leg chapitres IV et V) ne reflétent pas né- i
cesgairement la situation qui carasctérise actuellement l'znscmble
de l'industrie sidérurgique de la Communauté., Ces données dégagend
plutdt la tendance qui apparalt déja deans différontes entreprises,
mais qui, dans les anndes & venir, sers indiscutablement plus ou
moins déterminante pour toutes les wutreprises de liinductrie sidée
rurgiqug.

Clest pourquoi il convient de conegidérer cette étude vomme un
moyen dlorientation dont les entropriseas et les organisations profes-
gsionnelles de l'indusiris sidérurgique devraient tenir compte pour
ltadaptation d¢s mesures de formation professionnelle aux exigefices
nouvelles,

Ces observations générales ont été dégegdes par la sous-commis=~
sion "Formation profeossionneile « Acier! de la lHaute Auterité, lors
d¢e l'examen du projet d!étude au cours de sa réunisn des 6 et 7 now
venbre 1962,

Il y a lieu de signaler quten liaison avee la présente étudé,
la Eaute Avtorité a fait entreprendre dtautres recherches portant sur
les madifications structurelles des fonctions dans les principaux
services de production de 1l!'industrie sidérurgique.
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Ces investigations devront révéler en détail les nouvelles
fonctions dang les services modernes de hauts fourneaux, les aciéries
LD, etc., et la naturc des gqualifications professionnelles requises

par ces fonctions. “t

Elles permcttront également de formulcr des conclusions sur )
1!'évolution de la structure des fonctions et l'adeptation nécesseire ,@
de la formation professionnelle qui précisefont et qui compléteront s ?
les observations faites dans les chapitres IV et V de le présente

étude,
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