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1. Objet de l'étude 

Les dix derni~res &nhées ont marqué dans le développement 

Q.e 1:' industrie sid-érurgique' de la Communauté une évolution fonda

, m~nta1e." Ce· développement se. Oflraoté·rise en particulier :par 1' ex-
. ' 

pansion exceptionnelle de la Ollpaoité de production,ainsi que par 
ies .-progrès techniques ql+i Ollt profondément .modifié. les installa .. 

. ti ons. ~,e ré sul ta t sten trouve @t.re un ac,croisseme.n t- considérable 

de la production et de la pr.o<luotivité·et unè amélioration· de .ia. 

qualitti-des produits. 

·Parmi les nombreux problèmaà qui se sont posés et continuent 

de · ~è poser du fait· de .cette· é·volu·tion~ ·ta. ·pr.ésen te ·étude a. poÙr 

'obJet d'anaiysér oelÙi des~réEetcûssions.du progrès teohnigue sur 

la formati.on profes~ionne11·é des trâvà.i~leurs. 

2 ~ ~Origine de 1' étude 1 . 

:Depuis 1953, la. Haute ~utorité.sJefforoe de·donner des im-

. pulsions nouvelles à la. forma ti on·. pr.Ofessionnell-e ·dans 1·• indus• 

t:rie .s-idérurgique. A cet· effét, elle, a• d:t abord procédé à un inven• 

taire COQlpa.ratif des systemes.d~_.forma.:t;ion appliqués dans la sidé

~rgie de.la Communaut4, en étudi,an~ le~~ imbrication avec les 

sys~è~es nationau~ d'enseignemen~ •. Elle a ensuite entrepris u~ 

éohans~ d 1expérien_oes qui avai.t notamment pour objet l'int~nsifi

oatio~ de la format~on des:o~vriers sidé~rg~stes,. des eo~trew'. 

mattrés et d~e formateurs, ainsi gue l~s réperç~ssions du progrès 

technique s-ur la forma ti on du personnel dans les laminoirs. 

Au .o.9urs d.tune seconde .ph,ase de son ~cti vi té ~ans c~. domainè, 

la Haute Autorité a décidé, au printemps 1961; ·.la mise en èhantier 

d1 un nouveau programme de formation qui aurait pour objectif 

1 t adapta ti on de la forma ti on professionnelle au pro·grèe technique 

et 1 1 intensifioation du perfectionnement des cadres. Cette 
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orientation a été dictée par les expériences antérieures et 

, ,1 r .. \ "-~-·Ç -: ."'"=~., ,
•' 

par les conclusions pratiques de la conférence organisée en dé

cembre 19.60 à Bruxelles par les trois Communautés européennes sur 

le sujet : ttProgrês technique et marché commun". 

L'initiative directe de la présente étude est le fruit des 

travaux de la commission "Formation professionne11e·-.Ac·i-er 11 de la 

Haute Autorité; elle est en particulier le ~ésultat des discussions 

qui 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 qui ont eu lieu lors de la préparation et da 

l'approbation du mémorandum de la Haute Autorité sur la définition 

des "OBJECTIFS GENERAUX ACIER" de la Communauté (1), Ce mémorandum, 

évoquant les problèmes de main-d'oeuvre, appelait spécialement 

llattention de l'industrie sidérurgique sur la nécessité d'adapter 

la formation professionnelle au progrès technique. En marne temps, 

la Haute Autorité affirmait son intention de poursuivre et d'appro

fondir ses études sur le développement des qualifications requises 

de la main-d'oeuvre. 

3• Objectifs de l'étude 

- Pour prévenir tout malentendu, il semble.opportun d'apporter 

avant tout certaines précisions au sujet de ltétude "Progrès techni

que et formation professionnelle dans l'industrie sid~rurgique''· 

On soulignera d'abord que ltexamcn de l'aspect qualitatif des 

transformations intervenues .dans la structure du personnel qui 

forme le thème central de llétude doit ~tre envisagé en connexion 

étroite avec certains aspects importants du progrès technique et de 

ll~volution quantitative de la, main-d'oeuvre. On trouvera donc aux 

chapitres II et III un résumé de ces deux questions. 

(l) Publié au Journal officiel des Communautés européennes - 5ème année -
n° 24 du 5/4/1962, 
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On obserV<Jl'O en outro quo los r0percut.li·OftS du progrès tachni-· 

que sur ln formati»n ~rofo~sionnello, tella' qu'elles .sont exposôes 

nu chapitre IV, •• limitent logiqueQont iux '-ro~lèmes posés·par les 

procéd0s et los t~l.niqucs modernes de produetion. Mnis comme il 

faut du t·e!'!.lps pour que sa gGn6r~1.lise d~ns le$ usines 1' application 

de ces nouven.ux proe4dos et cor.11lle, pendant «>• t~illps, d'nu tres pro

cédés plus récont~ viennent les zuppl~nter, l• présent exposé ne 

prétend pas repré-senter le dernier cri de l'c.etualitü, ni définir 

les principes de. foron ti on applicables do.ns tous les services de 

.toutes les ontre:pl"iees de la Cor;nnunnut6. 

On,se sou't'"i~n*rn, à c~t é.gnrd, que la .to:rw.ntion professionnell~ 
1 

ne saurait 8tre un ôlé~ont st~tiquc da la politique d~une entrepris~. 

Elle doit, nu contraire, s'Qdcpter dynnmique~~nt aux conditions da 

l•entreprise, au fùr et à mesurè do leur trnnsform~tion plus ou 
1 

moins rapide. 

Los objectifs de l'ütude peuvent donc ~tre rosumus coorae suit 1 

a) Exposer les nrobl~mcs que le progrès technique pose pour la forma

tion professionnelle; 

b) Analyser les tend~nccs g~n~r~los qui se d~gagent de ces problèccs; 

c) Mettro en lunière. ln conception de le· farmntiorr professionn~lle qui 

r6pond nu stade techniqu~ le plus récent de la Erodu~ti9n ~iq~rurgigue 

d) Offrir un mo;z0n d.'o:ri.onto:r lt'ldr.tpto.tion .de la fortl~tion profession• 

nelle d:;.ns los diffür0nts po..ys. ·. 

Il appartiendra aux différ&ntes usines ou crg~nisutions pro

fessionnelles, n.ux étnblisseL1~nts dt ensoignuoent, etc.,· de tirer· de. 

cette 6tude des conclusio's concr~tes en ~ppliquant des o~sures 

nouvelles et en c.dc~ptant les rJesures ù:.)jà existantes. 

l· 
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It •. DIFFERE!ITS ASPECTS DU PROG~ES TEClll'i l'lUE 

Il n'est pas n6cessnir0, dans le cadre de cette étude, de 

décrire de façon détaill~e l'état actuel du progrès teohnique dans 

l'industrie sidérurgique. De nombreux docu!nents et publications 

spécialisés s'en chargent déjà au jour le jour. 

En revanche, il semble utile de mentionner ici certains 

aspects essentiels du progrès technique qui concernent égaleoent 

11adaptation n~cessaire ~e la formation du personnel et sont 

énumérés dans le mémorandum du 5 avril 1962 définissant les 11 0b

jc~tife généraux a.cier". 

Les problèmes qui vont ~tre évoqués constituent en quelque 

sorte llarrière ... plan technique que lion ne devra pas perdre de vue 

si Iton veut ~orrecteMent préparer et mettre en oeuvre des mesures 

nouvelles dans le dor~1aine de la forma ti on. 

1~ Dlvel~ppen~nt de la production 

-:Besoins_ et production 

2elon les nobjectife généraux acierrr (Mémorandum du 

'\ .. 

5 avril 1962}, les besoins globaux d'acier de la Communauté passeront 
de 70,8 millions de tonnes d'acier brut en 1960 à 89 millions de 

tonnes en 1965, augmentant ainsi de 26 %. C'est la demande inté

rieure qui suscitera la plus grru1de part de l'accroissement des 

bêsoins d'acier à couvrir par l'industrie sidérurgique de la 

Communauté 1 ces besoins intérieurs augmenteraient en moyenne dè 

5,2 % par an, passant de 59 millions de tonnes en 1960 à 76 million~ 

de tonnes d'acier brut en 1965, sous l'influence dlune expansion 

générale rapide, le taux de croissance annuelle moyen, entre 1960 
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et 1965 9 étant estimé à 4,7% p~ur le p~oduit national brut et à 

6,1 7~ pour la production industrit:~lle. 

Les d.8bouchés extérieurs n 1 augm~ntcr$iènt quG faiblerJent 

par rapport aux a.nn·ées pasaées, attçignant ~.nv~tron ll millions 

de tonnes dG produits la.rnïnés, du fait d'un rt."llforcement de la 

concurrGnoe mondiale et de la tendancG df3S pn.ys ccnsouunatours à 

créer leurs propl."QS installations. Les imp<n .. -tntions baisseraient 

jusqu'au niveau d~ 1 million de tonn·::s. Au tQt~l, lt:s c::xportations 

nettes seraient da 10 millions de tonnes, soit 13 million[. 

exprimés d 1 3.cier br,ut. 

Une conjoncture tr~s forte en 196~ pourTait conduir8 

à dos besoins d'aci8r totaux de la Communauté de l'ordre do 

94 millions de tonnes. 

Las tableaux ci-dessous illus.tr~nt l"évolution prévue. 

(millions do tonnes) 

- ~ ··-·-~r-p oss i bi: 
.Pro~tion --ft· __ lité de 

' produc-
1 

1 

1960 1 196ç tt on 1955 -~~---
ITendxwe 1 Limite 

1965 - lonP.'uo -------- ~---~-· ·---
Acier IJ:'home .. s 27,5 35,9 

1 
30 31 32,8 

Acier ~bia,rtin 20,5 27,5 27 28 29,6 
Acier électrique 4,4 7,6 9 10 10,4 

Acior à l'oxygène 
et a.u tJ vs 0,2 1,8 23- j~~~_2_~!.~1 -:l'etal 52,6 72,8 89 94 99,0 ' 
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Bosoins je !fonte et possibilités de P~.o~~.~ction . 
::1 

(millions de tonnes) _ 

[ 
----

1955 1.960 1 9 6 5 

Tendance Limite 
l<:!lgue 

Production d' aci.cr 52,6 72,8 89 94 

-
Fon tG 

Bos oins 41,0 54,0 65,4 68,9 
Possibilités du 
production 42,5 57,3 75,0 

B6soins totaux d'acier par produits 

(mi"llions de tonnes) 

1955 1960 A B 
(1) ' Tendance Limite 

longue 

Acier brut 52,2 70,8 89 94 ---
Preduits 40,8 56,3 ~9,5 (2) 

Acier de moulage, 
lingots, demi-produits 4,6 5,5 6,9 7,6 
Produ.i ts 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 
- F1il machine :;,6 5,4 6,5 7,2 
- Feuillards 3,0 4,6 5,7 6,3 
" T8les fortes 5,6 7,8 9,9 10,9 

... Tôlos fines . 6, 3 10,4 12,7 14,0 
- Coils produits finis 0,1 0,7 1,3 1,4 
-
(1) Cos chiffres ne comprennent pas les variations de· stocks chez 

l0s 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 d~ façon égale pour les divers produits. 
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La répartition par procédés des capacités de production d 1acier 

brut est déterminée par llévolution des techniques, par la réparti. 

tion dé la. démande des utilisateurs entre les: .divers~s qualité~ on 

~~!lction_~,e-~ ~-rix comparés, enfin pa.r la nécessité d'assurer l~équ.:t.• 

lip~e des a.pprovisionne~ent néo.essai~e~, notamment de la. ferraille • . 
La technique de production dlaoier a co~nu récemment des ~odifi" 

o'ations. spectaculaires, ·tout partioulièremen] par sui te de la. qiffusion 

rapide du procédé d'~ffina.ge à. llox:ygèn~ pur. La. première expé• 

· ... "'rieuoe industrielle o.vai t oooœenoé èn 195.2. Depuis ceti;e do. te . -

· l·te.irplicat1on du procédé ·a ét~ é~endue à des aciers de types divers, 

à. des conver~isdeurs de ~·aille variée,. A diff~rentea natureà de fonte. 
. ,., 

Lle~périence·d&~t o~ dis~o~e a dijà fait ·apparattre que l'acier à 

-l'oxygène pr~sente des qualités voisines de celles de l'àcie~ Martin; 
{. ·' ' ' . ~ . . 

elle montre· .. également .... que ·le proeé-d-é .·jouit·· d'une grande flexibilité 

en cé qui co:ncerne la ohàrge,. quf!il ~tagfsse des quanti tés relatives 

de 'ron te et de . ière.ille . ~ù. de iâ"na ture 'de' ia····:ron'tè' ; .. , enfin, il est 

possibl~ de pouss~r .très loin le co_ntr81.~ des o~érations èt des fac-

teur~ néoessair,es pour obten.ir la qu.ali té. désirée .• 

Il faut ·noter1 enfin, que l'emploi de l•oxygène do.it également 

permettre aux autres procédés .dta.ocrottre leu;r. .produotivi té .ainsi que 

la qualité de leurs. produit·s ,. 

L'acier ·Thomas·, qui.· au èour~ d.e ce~ dernières années avait assuré 

envi~on la moitié de la production, ne représenterait plus, en 1965, 
què le tiers des possibilités, avec m~ae unè·-''batss19 ·ab.sotti~ ·dti. t,.,nns.ge. 

·Liaoier Martin· maintiendrait sa· posi tien absoiu~,· ·nais verrait sa. part 

:pe.ssar·dJenviron 40% à envir6n .. 30 %. 
Ltaeier éleotriqu~ maintiendrait .sa part :re~a~ive dans ~tensomble~ 

par suit~, notamment, de la cr~issance de 1~ dema~de pour les aciers 
' ' ' 

.. 
1 

/' 

fins et spêoia.ux._ , ~:: 

Enfin, les possibilités de produ~tion au convertisseur à l'oxy

gène, qui re~résentaient en 1960 un peu plus de 2 %, passeraient en 

1965 à un peu plus du quart du tctal. 
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Evolution de la production et des possibilités de production 

à lla.ciérie 

1955 1960 1965 
~ ' ,. '._.,. ... ' 

Produc- Pro duc ... Possibilités de Possibilités de 
ti on ti on production production 

Mns de 1 Mns de Mns de t .en% Mns de t en % 
t 

' . 
J .. oier Thomas 27,5 35,9 37,2 48,8 ;2,8 .33,1 
Acier Martin 20,5 27,5 26,6 37,6 29,6 29,9 .. 
Acier électrique 4,4 7,6 8,4 '11,0 10,4 10,5 

Acier à ltoxygè-
ne et nutres 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 

Cocpte tenu de l•ucoroissecent· prévisible de la productiori 

d'acier à lloxygène chez les concurrents les plus dynawiquos. de la 

sidérurgie de la Com1:1unnuté sur le r:w .. rcho nondia.l, une augmenta. ti on 

rapide de la. proportion dt acier produit dans la Cou1nuno.uté par 

cette m6thode apparaft cocue necessaire pour caintenir la position 

concurrentielle de la sidérurgie de la Compunaut6. 

2. Problèoes de gua.lité. 

Cette· orientation répond. ügo.le::cnt aux der.1andes des utilisa

teurs en ce qui concerne une n~élior2tion des caractüristiques in

trinsèques et la ré~~larité des caractéristiques dtuno grande gamme 

dta.ciers, et il ser.1ble probable, dans l'~tat actuel des connais

sances, que les coûts' seront abaiss~s par rapport à d'autres .. procé

dôs dlolaborntivn produisnnt des qualités équivalentes. 
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Ces perfectionnements nombreux apportés depuis ~uelques années 

à la production de 1 'acier élargissent la gamme des quali té.s des 

, produits disponibl_es pour l'utilisateur; d'autre part, le d~velop-

. pemen.t extr~mement rapide d~ certains produits, notamment des ma

tières plastiques, susceptibles de concurrencer l'acier, exige que 

l'on porte une attention particulière aux. problèmes des qualités. 

D'ailleurs, l'utilisation des nouveaux types de produits, l'allège

ment des profils• I'~mélioration des qualités intrinsèques peuvent 

-modifier la consommation ùnitaire dana les. diverses industries 

.. transformatrices; le résultat final n'est pas forcément une tan· 

·-dance à la. réduction des débouchés d'acier, car la diminution de 

s~n coilt pour un usage déterminé peut lui permettre de maintenir 

plus f~cilement sa place, voire m~me de l'étendre, vis-à-vis dès 

produ~ta concurrents. 

3. Dimension des unités de production 

Un autre-point important est rûlatif à la dimension des unités 
'\," 

de p~oduction. Le p~ogrès technique se traduit par l'augmentation, 

parfois très forte, des dimensi~~s unitaires des outils. Le phéno- l .. 

mène s 1 est manifest~ d'abor4 d'une façon très spectaculaire dans 

le,s laminoirs à chaud d~ prod\li t~ plats~ puis dans di verses aut~ea 

catégo~ies de laminoirs. I~ joue égalemen~ aux hauts fourneaux et, 
• ' ', • •• \' J ' 

fin;dans les aciérie~, où les nouveaux convertisseurs à l'oxygène 

peuvent atteindre des capacités unitaires plus grandes que les 

oornuew Thomas classiques et, de ce fait, des productions annuelles 

plusieurs fois supérieures. Cette évolution rend difficile, pour 

les entreprises, dé mettre en service simultanément la série des 

a.pp,areils successifs, dont .lé8 taux d'utilisa ti on puissent ~tre 

tous élevés; souvent un outil reste partiellement inemployé pendant 

quelque temps faute d'installations suffisant~s en amont ou en 

aval. Ce problème risque à l'avenir de prendre de plus en plus 

d'importance. 
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4o Amélioration de la compétitivité de ltappareil de production 

Les considérations relatives ~ l'am~lioration de la compétiti~ 

vité de l'appareil de production ne peuvent, par leur nature m~me, 

@tre ex·posées quten termes assez globaux. Pour la Haute Autorité, 

les objectifs seront conrétiséa par la mise en oeuvre de la poli

tique en matière d'investissements et de rechercheS} pour les entre-

. prises, .chacune s Sen inspirera en fonction de sa structure et de 

son implantation. 

Les orientations en la matière sont inspirées principalement 

par lfévolution rapide ~ voire, en. cert~ins cas, lq révolution ~ 

dans les techni~ues de production dlune industrie récemment cqnsi• 

~érée encore comme remarquablement stable dans ses techniques. 

Saisissant les chances que lui offre ee développement, la sidérurgie 

est dtailleurs mieux à m~me de répondre ·aux exigences croissantes 

de qualité des produits. 

Ltexposé portera ci~dessous sur des points qui complètent l§s 

orientations données à propos des divers stades de la production. 

Il ne s'agit pas d'établir un répertoire de techniques aidérurgi

ques s les entreprises et leurs organismes de recherche des six 

pays sont mieux placés que quiconque pour conna~tre les.possibilités 

et les points faibles de llune ou llautre.dlentre elles. Par contre, 

au niveau communautaire, il est plus facile de dégager certaines 

lignes générales de l•action susceptib~e d'assurer une meilleure 

-position de l'industrie de la Communauté :face à la concurrence de 

pays tiers ou de produits de substitution. 

On peut souligner dès le départ deux points 

~la souplesse de lladaptation aux besoins des utilisateurs doit 

contribuer à cet objectif tout comme llapplication de la scienee 

de llingénieur; 

f.S00/1/62 f , 
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= le d&veloppement de la recherche fondamentale, ne pdrtant ~ven~ 

tuellement des effets qutà long terme, est indispensable, a*ssi 

bien sur llélaboration de produits que sur leur utiiisation (1). 

~ ' ' ' ' 

,. 
Auplioation à ~a sidérurgie d·es t~*çhnig__ues de régula t,ion et de . ..9_9!ltrôle . 'f. 

l ~ ,.:'~ 

Il est important que la sidérurgie de la Communauté gé~é-

ralise, après adaptation, lfapplication des techniques les plus 

récentes de régulation.et do contr8le; ceci est d'autant plus né~ 

cessaire que, chez loo consommateurs, les techniques de fabrication 

exigent des produits ~is en oeuvre, dos tolérances de plus en plus 

strictes et tme grande réeularité de la qualité. L'automa~ion dans les 

laminoirs prot;resse rapidement, mais elle n'est pas limitée à coux,...ci; 

ltun des avantages du procédé de conversion à 11oxygène réside dans 

la possibilité dlun contr8le presque p~rf~it du processus, graces 

l*emploi de calculateurs électroniques. Pour chacun des processus 

dlélaboration de lfacier, dlaillours, les accroissements de·rendo

ments, et notamment les plus gr2ndes vitesses de réduction, con

duisent à mettre en oeuvre dos types de centrale plus perfectionnés. 

D1autre part, les techniques de contrôle de gestion peuvent 

~tre une source notable dféccnomies dans los services généraux ' il 

slagit là d'un fait bien connu, mais diest un dooaine où la rocher

che devrait sans dout 8trê plus poussée. 

• Dimension et meilleure utilisation dco installation~ 

L'évolution technique a des répercussions extr~meaeDt impe~~ 

tantes sur la taille des outils de production et, par voie de consé• 

quence, sur la dimension des usines et éventuellement des entreprises. 

Le phénomène joue dla.illeurs principalement pour les aciers courants 

qui constituent la plus grande part de tonnages; il est beaucoup 

moins perceptible pour les aciers de qualité ou de profils parti

culiers. 

,1 

•; 
,·1_: 

··.: 
' ' { 

!' 

1 
~) 

(1) La politique de recherche de la Haute Autorité a été définie 
dans un document spécial : Politique de recherche de la Haute 
Autorité (doc. 3061/3/61). 
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Pour les produits sidérurgiques de nasse, il est à prévoir 

que s'affirmeront les tendances à l'augmcnt~tion de la diuension des 

outils. Lus hauts fournoaux les plus mod.ernes do la Commun~tuté, lors 

de la d8finition des objectifs g6néra.;;.x en 1956, pouv:1ient produire 

annuellement quelque 600 000 tonnes de fonte ~ les hauts fournGaux 

ricennent mis en construction s'approcheraient du million de tonnes, 

A lour suite, les convertisseurs à oxygène atteignent une pro:luction 

unitaire dépassant le demi-~illion do tonnes. Los usines, du m~me 

coup, voient croitro laurs limensions : aux ~16monts qui commandaient 

jusqu'ici une grande dir:1ension, tello quo la taille du trc:::.in à bandes 

ou Ju blooming slabbing, s'ajoutent los consid&rations relatives aux 

hauts fou~neaux et aciéries, Des développemGnts de cot ordre expli

quent l0s dimensions envisag4es p~r les usinas inttgrées nouv0lles 

pour les aciers de 1:1asso. 

Quant aux larainoirs, on constate qu'à c6tr:. des trr~ins conti

nus à larg.)s bandes à chaud d.evunus des trains g(ia.nts, naissent 

d 1 nu tres types de trains continus. :P.g,r ._:xc~rJplc, pour le .fil r.w.ch ine, 

çlont le taux cllexpansion des clobouchss suit iumédiatcr:~::;nt celui ù.Gs 

produits plats, Gt où le : .. wntn.nt ùes c~:.pP-ci t~s nouvDll-·s créées 

entre 1953 et 1963 attoindra plus du tiers de l~ capacité à cette 

date, la Comnunauté disposGra, gr3ce à cet effort Je modernisation, 

de quelques unit~s qui s0ront parôi los plus puissant~s du monde. 

· Les capacit6s unitnirus attei;nent 300 000 tonnes/an, et elles at

teindront à pnrtir de 1962_ près de 400 000 tonnes; ceoi signifie 

qutune seule unité nouvelle permettra de produire 1 1 0quivalont de 

l'accroissement annuel de la consomoqtion dans l'ensemble de la Com-

m.unauté. 

Il faut donc éviter des à-coups trop forts Jans les capacités 

de production de la Comr.1unau té et des disharnonios cx-1.gérécs <::ntre 

les divers stades do production. Il en sora reparlé dans la conclu

sion. 

1 
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- Qualit-és et ty-pes. de .Produits 

utilisation 

concertion en vue d'une oeilleure 

De :plus en plus, l'acc·eYJ-t devra ôtre rnis sur les traitements 

··· dastin6s à accro!tre la qualit~ du produit, en p~rti0ulier sa ~cisis

tance r:1Ücanique et chinique, co mme sur la. production de îormes' ·adap

:t~.es aux utilisa ti ons. 

Ceci illustre l'une 4@s tâ~ea de l'industrie sidérurgi4ue 

.. la recherche de nouveaux prod.ui ts; celle-ci, qui a toujours .caracté

risé' la branche des aciers fins .ot svscia~x, dQi t ~tre le souci de 

l'enseoble des producteurs et requ.iert, d'ailleurs,- de leur part une 

très vive attention à toutee les transfortl.ations de techniques ou 

de typos de produits qui sont prévisibles dans les branches utili

satricos. 

Ainsi, par exc:trtple, la r:1ise a.~.+ point de fers .... bian cs ultra-

: minces a-t-elle permis à la sidérurJie a~~ricainc d~ B~rder d 1 icpor

···· tants débouchés dans los er:1ballages, en concurrençant dos 1:1atê!'iaux 

de' substitut ion et en rendant. le produit plus éconor.liquo pour l t uti

lisateur. 

D'un autro :ceté, ·'une coop8ra;tîon technii!ue cncor0. plus étroit0 

entre producteurs ct ·utilisatehrs doit r.1ë'ttrB' ces .derniers uieux à 

· ,. '· mêno, en adaptant, le cas échéant,. ·leurs r:wcles de fabrication ou leurs 

:.:.,: .. , .. ptodui ts, de tirer tous 1t:s bénéfices possibles des qualités ou types 

~ ...... <~.-.. ~:de produits sidérurgiques:; .mis à l(~ur di.s.posi tion. 

":' ~ .... · .. ,:.;_ .-: Enfin, un moyen dt.uti'liser plus rationnellement les larainoirs 

.· .. ·modernes à haute productiv.i té', .et donc do réduire les coù.ts, ost d' n.o ... 

oro1tre 1 'importance r.Ioyenhc du tonnage lar:1ihé par clit:1ensi0ns unifor

mes : ceci pooe la question de la nor~alisntion effective des dimen

sions ct qualités des produits sidérurgiques. La création de la série 
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européenne des poutrelles légères IPE, et la rationalisation des 

poutrelles européennes à larges ailes (HE), répondent à ce but 

par une diminution du nombre de profils; il en est de m~me de la 

rationalisation des larainés marchands, qui est abordée sur le plan 

conmunautaire. 

La norctalisation aurait aussi pour effet de diminuer lfin

portance du stock sur parc des usines sidérurgiqu8s. Il est noces

. saire que soient développés le,s efforts on ce sons par une conjonc

tion des recherches des utilisateurs et dos producteurs, tant sur 

le plan technique que sur le plan cotu:wrcial ~ 

0 0 

L'extension des capacités de production ot, on p~rticulier, 

la rapidité du progr~s technique, dont certains aspects qui paraissent 

importants ont déjà ét8 indiqués plus haut, posent de nouveaux problè· 

mes pour la forDation du personnel. 

L'introduction de l'électronique dans l'entreprise sidérurgi

que, la généralisation des installations de contr8le, l'i~portance 

grandissante que prendra d.or.1ain 1 'autor.1.atîsation d'une série dl opé

rations, ont commencé à modifier assez largooent la nature de la qua

lification nécessaire des ouvriers de la sidérurgie. §i_on veut pou

~ir tirer le profit naximum des nouvelles d8couvcrtos et des équipe

ments les plus uodernes, .il est indispensable do disposer au moment 

voulu de toute ln ~ain-dloeuvre qualifiée nécessa~re et donc de déter-. 

miner en temps opportun las besoins pr~visibles pour gue lion puisse 

créer les centres de formation appropriés. 

:?:_800/1}6-2 f 
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III. PROBLEMES QUANTITATIFS DE :.1AIN-DfOEUVRE 

La pr-ogression dea effec.tifa sera faible si la durée du 

travail ne chângc pas; il faut pourtant envisager une progression 

plus importante en raison de la tendance à une réduction de la 

durée du travail en sidérurgie. 

'Cotte demande dG. main<-d'' oeuvre semble pouvoir ~tre· sat.is·~ 

fai t·e quanti tati vemo:q.t sans· grandes· diff'icul tés;· pourtant cer

taines tensions locales pourraient &e manifester. 

Ltattcntion de la sidérurgie devra se porter particuliè

rement au.r la. qualification· dè la ;1a,in-dtoeuvre, qui aura à 

s'adapter à l'évolution des techniquGs. 

1. Evolution 1955-1960 

En 1960, l'industrie si.d.érurgique·do.la Cor.1munauté occu

pait en moyenne de$ effectifs dè 476·000 ouvriers et 77 000 

employés t techniciens G.t. cadres .•. .Ji ar rappo-r-t· à la. rao yenne· de 

1955, l'aQcxoissemont était de 57 000 ouvriers et de 13 000 eo

ployés et autres catégories~ 

-~u. cou:r:s de .~a. y~~iod~ .1~ .. 5?-~960, la ~.~~ér~r$i~ .de la 
Communauté a poursuivi la modernis&tion ot la ratiottalisation 

des installations, déjà largement amorcées avant 19~5, tandï's 

qu'étaient oréées des nouvelles unités de production incorpo~ 

.. rant le progrès techniqt~.e le plus réc·ent. Abstrac·ti.on· faite· 

de la. courte réce.ss ion do 1958, le développement de la p:roduc ... 

tien a. suivi une courbe asccndantp •.. 

Pcnd.ant cette période, des .. r€d~ctions de la durée du 

t-ravail •'d t importance' ve.Xiable. selon los pays' se sont i~~~iis é'es. 
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Cependant, le taux d'accroissement de l'erlploi, dft pour une 

part important8 aux besoins do main-dtoouvre résultant de la réduction 

de la durée du travail, ost resté nottenent inférieur au taux dlaccrois

sement de la production. 

c•est que l'augraentation do la production a pu être réalisée 

surtout par un accroissement sensible de la productivité, vue sous 

l'angle du rapport production/heurus de travail. Ce rapport a, en 

effet, progressé rapidecent de pres de 6 % par an de 1955 à 1960. 

Ces divers éléments ont d'autre part exercé une influence 

~1arquée sur la structure de la ma.in-d t oeuvre. 

Main-dl oeuvre 

dans la sidérurgie do la Co~Tiunauté 

(lloycnne annuelle) 

Différence . 

1955 !1.960(1) . Diff6rGnce de 
l!effectif 

de 1955 

Ouvriers des services 
de pro9.uction 236 )00 264 000 +27 700 +11,7 

Ouvriers des services 
annexes .182 700 211 700 +29 000 +15,9 

Total des ouvriers 419 000 475 700 +56 700 +13,5 

Employés, techniciens 
et cadres 63 700 77 200 +13 500 +21,9 

Apprentis 10 300· 10 800 + 500 + 4,8 

Total du personnel 
493 000 563 700 +70 700 +14,3 occupé 

(1) Année caractérisée par une très h:1.ute conjoncture 

2800(1/62 f 
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L'accroissement de près de 22% constaté pour le groupe des 

employés, techniciens et cadres ~ontre claire~ent ~ué le concours d 1un 

personnel de r.ra1trise, de techniciens et de dirqction de plus en plus 

nombreu:c;: c;st devenu nécossairo. 

De m~me, le progrès tochnique a entraîné un d€velopponent 

des services annexos et nota1:1r.1ent clos servicos d 1 ontretion exigés 

par des outillages hRutcmunt o~canisés ou somi-automatis~s. 

Pour 1965, le niveau d'emploi nécessaire d8pendra des perspec

tives d'évolution du rapport production/heures do travail d'une part, 

et d'autre part de la durée moyenne du travail, 

2. Niveau des effoctifs on 1965 ot recrutowc~t nôcossairo 

Pour détorminor la main-d'couvre nécessaire en 1965, on a 

procédé, à. partir des hypothèses ~e d~velo.pponent d.e la production si

dérurgique, à uno ostination de la quantité d 1houres do travail néces

saires (niveau dtactivité). 

Los bases stRtistiques utilisées sont très globales ot il ne 

s'agit donc que d'une preoièro approximation. 

Los calculs effectu~s reposent sur l'hypothèse • as~ez proba

ble - quo le progrès technique et sa génér~lisation influenceront dans 

1 r avenir la relation pro duc tian/heures dG travail dans la ra~me l:lcsure 

que dans le pass~. Cette rGlation sta~6liorerait ainsi ~nnuelle~ent de 

4,3 %(hypoth~se production acier : 89 millions de tonnes) ou de 5 % par 1 

an (hypothèse production acier : 94 nillions du tonnes), Le niveau 

d'activité (nombre d'heures de travail) nécessaire progresserait de 1 % 
sn cinq ans dans lu prooior cas ct do 3 % dans 1~ second. 

geoo/I/62 r 
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A durée de tre~vail inchangée, ltt progres$ion des effectifs 

serait donc faible. En fait, elle sera plus ·i~portanto si on consi

dère le ~ouvemont en cours vers une réduction de la durée de travail 

dans la sidérurgie. 

Sans vouloir ni pouvoir préjuger·de l'évolution ultérieure 

réelle~ deux hypothèses ont été faites. La première (réduction de 

3,5%) tient compto dèS accords existants (1) et 1~ seconde (réduction 

de · 1'a) sc base sur la gcn8ra:lisation ~u régiw.o a-ctucller.'lont prévu 

pour l'Al~or.1agne (40 heures par ser.Jaine) 1~1ais pretld en considération, 

dA.ns ce dernier cas, certains effets cooponsat@u.rs tels que la diminu

tion des absences • 

En t enclancc r:1oyenne, les .. crrccti.fs néces3airos dovraiünt alors .. 

s 1 accroi:tro, par rapport au ni veau actuel, soit de 5~}G soit de 12%, 

suiv~nt l'inportance de la réduction de la durée do travail; c 1 est-à

dir01 do ~"' 000 ou de 58 000 11nités. En limite longue du la production, 

il fn.udra.i t onviron 9 000 personnes de plus • 1' augr.ie:rJ. tation des effec

tifs ne serait donc pas supérieure à cello·dcs années r0centos. En oeme 

ter_rrps, il faut pourvoir au rcnplnconcnt do la mr.-dn-d'ouuvrs quï'ttant 

la sidérurgie. Le taux annuel elus départs a été, de 1955 ·n l96'0t_ .de 

135~ de 1 1 effoctif ouvrior, On s'est basé pour los calculs sur un main

tien de co rythoe do rotation. 

En définitive, lo nombre l'ouvriers à recruter, annuellement 

peut 6tre -estimé, selon l'hypothèse r.otcnue, entre 67 000 et 79 000, 

le rocruto"acnt noces si té pqr les dé·parts· in tervennnt pour la plus grande 

part (63 ou 65 000 par an). 

(1) Il s'agit des accords en vigueur en 1961 qui ont, soit réalisé 
une réduction de la dur~e du travail, soit ~tabli un objectif 
de réduction prévoyant des étapes successives d'application. 

2800/1/62 f 
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Ouvriers 

Employés, 

Appt•entis 

TOTAL 

3 ... ponclusions 

• , r ~ 

21··-

Pr6vision .. de main~dfeeavre 

dans la sidérurgie en 19~ 

(Moyenne annuelle - Tendance moyenne) 

Réduction de Réduction de 
la durée de la durée de 

1 travail 3,5% travail 10 at 1 

498 000 534 000 

tochniciens et cadres 85 000 87 000 

12 000 12 000 

595 000 633 000 
1 

Compte tenu de lfévolution prévue de la ~ain-dtoeuvre sidé-

rurgique, ~· groupe des employés, techniciens et 

cadres s 1 aocro~tra encore. Cependant, il est difficile de mesurer ltam

pleur de cet accroissement : d'une part, il se peut qulà la suite de la 

rationalisation de servicee administratifs, l'emploi dans ces services 

ne se déve~oppe pas et m~me régresse; dtautre part, le progrès technique 

exigera le concours de teehniciens, d'agents de ma1trise et des cadres 

plus nombreux quo celui qui s'avère nécossairo dans l'état actuel de la 

technique. En outre, on constate dès à présent le transfert de certaines 

fonctions du groupe "ouvriers" vers le groupe JJemployés, techniciens et 

cadree" à la suite des nouvelles qualifications exigées par le progrès 

technique~ 
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Enfin, une. tepd.a:nc.e ·s·e .des_s_in~, yérs le classement des 

ouvriers occupap.t d.es fonct~on~-clé P8:rmi le personnel payé "au 

mois". De ce fait le .. s.limi tes· du groupé· -11 ~inployés, techniciens et 

oadres" se mèdifi.é-nt et 1., incertitude des pr.:3visions chiffrées sur 

ltévolution de ce groupe sten trouve augmentée. 

L~ prtcision cbn~ernant le niveati· dteffedtifs dans la 
.. ... . 

· sidé:rurci·e en 1965 et le ·recrut~ment nécessair~ qui en ré sul te, . 

. appelië une ''r'einarci'u'ë. qui' préë'ise i'â •'o'cra'ët'~rë m$me do cette 

prévision •. 

. Une des bases essentielles de. la prévision concernant le 

:niveau de cette main-d'oeuvre d~ns la Communauté en 1965 es.:t ltévo

lution future da la productivité d.ans la sidérurgie, défini~ comme 

.'i'è ·~rapport· prod.~ction/heures ··a:e· tr.aviiî ~ ":Lès étudés aotueiieinerit. 

effectuées dans ce domaine repo~ent sur une extrapolatiop, jus~utà 

1965, de-l'évolution ·co~statéë de la productivité pondant ·la.dernière 

période quinquennale. Il ne siagit là que dlune mi&thode prQvisoire 

et les études sur l'évolution.future de la productivité, et notam

~ent sur_ la répercussion .de 1 t introd:uction r~pidc de nouveaux pro

cédés techniques,. seront poursuiv;.ies et .Per;f~ctipnn,~os. Avec lq, 
"",. : ' ' 

m~thode actuellef 1~ p~6vision c~nc~rnant .. ltévolution de la produa-
J 

ti vi té reste assez incertaine, et . e.nt;r-o.J:p.e ainsi une margo dt erreur . ' 

~aps la prévision sur 1~ ni.veau d:' effept.i.fs en 1965 • 
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;r.v .. REPEH.CUSSIONS SUR LA ITîtUCTTJRE DI~S ].•LETIEHS 
l ~-

1. Introduction 

Les nombreux facteurs techniques, économiques et sociaux 

qui caractérisent le stade d'évolution actuel ~e l'industrie sidérur~ 

gique, ont des incidences multiples et complexas sur la formation 

professionnelle de llenseŒble du personnel, 

La formation des onvriers qualifiés a. été particulièrement 

étudiée ici, parof! qutelle soulève d~s problèmes propres à la si- · 

dérurgie et que 1 dans ce domaine, des solut.iots:s en partie nouvellea 

doivent ~tre rec~ohées et trouvées. 

L'adaptation do la format~on des employés, des cadres et 

du personn~l de formation a été mentionnée par souci d 1 être complet, 

mais elle ne fera pas llobjet dtune analyse détaillée. La principale 

raison en est que pour ces catégories de personnel, il nlexiste 

pas, en principe, dans la sidérurgie, de problèmes particuliers 

disti~cts par nature de ceux qui se posent dans les autres secteurs 

de llindustrie moderne. 

2. Ouvriers gualifiés 
( 

- JyolUt;\.OXl. structTr.e lle des metj Gf~ 

L'état actuel du progrès technique dans l'industrie sidé

rurgique se caractéris0 par ltamélioration des procédés de produc

tion connus e.t par 11introdnotion do procédés nou.veaux. En outre, 

ltemploi sans cesse accru d'appareils de com~ande, de contrôle et 

de régulation, ainsi que l'automatisation partielle de nombreuses 

opérations de travail a entraîné l'exploration de no~veaux domaines 

techniques. 
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En raison de ces chang~rp..ents surve~U$ ·dans les départements 

de production ainsi que dans leurs services annexes et d'entretien, 

les qualifications requises pour de nombreuses fonctions ont p9:rfois 

subi une profonde transformation. 

Cette trans.forma ti on .de l'a structure des :métiers est une des· 

principales répercussions du progrès techniq~. 

Elle se manifeste le plus nettement quand on construit une 

usine sidérurgique entièrement neuv·e, conforme aux acquisitions 

~eohniques les plus modernes. ·Les quelque~ cas extr@mes de ce genre 

ne sauraient toutefois guère. servir de termes de comparaison,. car 

ils n'autorisent pas une.confrontation quantitative et qualitative 

exacte avec une usine de type ancien. 

Il en va différemment lorsque, dans une usine existante, une 

installation ancienne est remplacée par une nouvelle installation 

moderne. Dans ce .oas, il est relativement facile de constater 

l'évolution de structure 1 duns les services o~ parties de service 

intéressés. 

Il semble en revanche très difficile de chiffrer cette 

évolution pour llensemble de l'industrie sidérurgique et pour une 

période déte-rminée, car la modernisation des installations dans les 

différentes usines doit 6tre projetée et réalisée à longue éch~anoe 

et selon des modalités diverses. 

Aspects guantit~tifs et qualitatifs de l'évolution structurelle 

L'évolution intervenue dans la structure de la qualification 

professionnelle des ouvriers des services de production et d1en

tretien oblige les entreprises à établir des prévisions pour déter

miner les besoins en personnel, compte tenu das P+Ojets concrets 

d'investissement. 

Cette prévision des besoins constitue la base indispensable 

des mesures à prendre pour recruter et former les travailleurs 

nécessaires à la marche des nouvel.les installations. 
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L'analyse des besoins doit·. te.nir co'Qlpte. surtout des .aspeots 

quantitatifs et qualitatifs s .. uivants .& ·' 

a.) Aspects ·güaptitatffs 
. . 

Comme on lf.a déjà dit plus .hau.t, _le$_"b.e.so~-~s quantitatifs 

pour certains métiers nouveaux ou fonctions nouvelles de l'in• 

.dustrie sidérqrgique d't;ln .pays .ou de la Communauté ne Pf3UVent 

~tre estimés ~ue de.façon tr~~ _approch~e, car dans.ce. domaine, 

les répercussions des :i,.n~estis.sem~:r+ts prévus n'ont. pas encore 

pu 3tre étudiées dans le détail •.... 
~ .. 

Pour ~'entreprise considérée i_nqividl.:lol~.e~.~n.t~ une telle 

étude. est tout.efQi.s _p._o.ssible et rn~me nécessaire, oa:l;' ct est le 
• • • ' " 1'- • • • • '. ' • • ~ • • • • 

seul moyen de. m~ttre ~des inf_ormations concrètes, à la .di.sposi ti on . . ' ' . . . 
de ceux qui sont ref?ponsa~les .de 1 t,o:rga.nisation de. la. formation. 

. . . . . t . ·. . . ' •. . ~ 

Dans ·11 ensemô:le·, ·l.texp~;'ien~_e· pe~~~t' .t .. oute~ois d~ .formuler 

·les ~onsidérations générale's su'iv~~t-~s': .qui cara'otér~i-àe.nt la 

tendance et peuvent don.o ;Servi~, ,de po:i,.nt$. _d,e rep~re ; 

~ Réddction du nombre des ouvriers de .production 

··cette rédu-ction est plns ou mo·ins a.ooentué.e d'un. service 

à 1 J autre • ·c '·est· dans. les a.eiéri-è·s· qut elle ··paraît ~tr-e la plus 

faible, si lion néglige lfaocroi:ss-ement·très considérable du 

rendement par homme et par tonne dans les acié-ries LD. 

Elle est en revanohe plus sensible dans les hauta fourneaux 
m6de~~~s_depuis 1~ iup~reseion du·p~~sonnel préposé à la charge 

d~s hauts fourneaUX et à ~·a plate-formé' dÙ. gueulard, mais Oll· 

·1 'observe ·surtout dans les lamino:irs ·où,· da~s un cas limi tc 
: ' ' ' .. . . 

comme co lui du tr~in à la;rges. brtndGS· commandé par computer, les 

ouvr:Lers de production ·ont entièrement. disparu. 

' - : 

' . ~~· ' 

1 
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- Aocroi~sement et différenciation du nombre et des catégories 

dtouvriers dfentretien et de réparation 

L'utilisation accrue d'appareils de commande, de contrôle 

et de régulation et d'installations mécanisées et partiellement 

automatisées, augmente les besoins en ouvriers qualifiés, 

chargés de llentretien et de la réparation de ées appareils 

et instal-la ti ons. 'Le facteur décisif de 1 t augmenta ti on du 

nombre des ouvriers qualifiés nécessaires réside moins dans 

1 t'accroissement de 1 r importance de ces besoins que dans· 1 t exten

tion constante de leur variété. 

ot'est-à-dire qu'en plus des réparateurs qualifiés tradition

nels,_ électriciens, mécaniciens, tourneurs, etc., on a. maintenant 

besoin d'un nombre.considérables d1ouvriers qualifiés dans des 

métiers qu{, autref~is, n16taient gu~re ~emandés dans !!in

dustrie si_dérur_gique : électronic_iens, spécialistes de la 

régulation et du contr8le, techniciens de la t~léyision, etc. 

Pour mesurer 1 t ampleur do 1 t aug:nentation des besoins en 

réparateurs qualifiés, il ntexiste pas de formule générale 

car cette augmentation, comme la·· nature des qualifications 

requises, varie selon les cas en.fonction de la complexité 

et ·du degré de mécanisation et d'automatisation de l'instal

lation à mettre en service.· 

b) Aspects qualitatif~ 

Clost seulement dans le cas.des diverses installations 

neuves à mettre en service que lfon peut observer avec exac

titude les r6porcuss~ons de l!~volution structurelle des m~tiars 

sur la qualification et, en particulier 1 l'apparition de besoins 

nouveaux concernan~ des métiers jusqutà présent peu demandés. 

Dans l'ensemble, llexpérienco permet toutefois de formuler 

les considérations générales sui ventes, qui caractér.isent la 

tendance et peuvent donc servir de points de repère : 
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... Nouveaux· métiers et nouvelles fonctions dans. les services de 

production 

La réduction - en valeur absolue ou relative par rapport au 

tonnage produit du nombre des ouvriers de production dans les 

installations modernes s'accompagne d'une modification plus 

ou moins importante du contenu d'un certain nombre de fonc

tions. A côté dos- fonctions a.ncienno.s qui subsistent, il en 

est dtnutro~ dont le contenu se transforme sensiblement. On 

voit également apparettre des fonctions entïèromcnt nouvelles, 

dont il n'existait jusqntà prüsent aucun équivalent. 

Ce.qui caractérise surtout la :plüpart dos fonctions nouvel

los ctest g_uo la nature des oonna.issanoes et lfétenduo des 

responsabilités ne sont plus los m8mes que pour les fonctions 

·tradi ti·onnelles. 

Dans certains cas, ces connaiss~nces et oes responsnbilit~s 

ont augmenté, dans d'autres elles ont diminué, entra1:nant o.insi 

un déplaccmont vors lo ha.ut ou vers le bas du niveau des qua

lifications requises. 

L'ouv1"'ier·de producfion, dont autrefois l;es connaissances 

et ltexpérience étaient I.e plus soilvent le fruit de longues 

ann6es do pratique at qui s'en.romettait plus ou moins à son 

intuition, devra être remplacé, dnns une série de fonctions 

nouvelles·, par un ouvrier ayant des c·onnaissandes plus étendues 

et plus générales du fonctionnement des installations qu1il 

surveille et qui devra être en mesure de se conformer à un 

mode opératoire précis. 

Cola signifie que, pour cort~inos fonctions nouvelles,· le 

personnel devra. posséder des connaissances techniques étendues, 

portées à un haut degré de-spécialisation qui ne pourront 

Btre acquises que dans une form~tion longue çt ~zst~matigue. 
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Mais il est également vrai que,. pour dlautrcs fonctions 

nouvelles, le personnel pourra ~trc familiarisé avec la con

duite d'engins hautement mécanisés ou automatisés au cours 

d'une i!Litiation de courte durée. Pour la plupart des fonctions 

d.o ce genre, le rôle de 1 t entrepris o dan·s la f or.ma ti on devrait 

se limiter à l'initiation proprement dite à la fonction, à 

condition que, dans la s6lection, l'on.tionne compte des 

connaissances générales nécessaires, d'une large gamme de 

connaissances tochnig_ues et de cort;.;..ines qualités caractérielles. 

En présence de cette évolution structurelle dos fonctions, 

on est automatiquement amené à se demander comment l'organi

sation actuelle de la formation professionnelle doit ~tre 

adaptée et dans quels secteurs dos mesures nouvelles doivent 

6tro mises en oeuvre. Pour résoudre cos problèmes, il faut 

au préalable définir les connaissances nécessaires et, ensuite, 

les critères de sélection pour chaque fonction ou métier. 

Nouveaux; raétiers dans los services dfentrGtien 

. L'accroissement en valeur absolue du nombre des ouvriers 

d1entrotien staccompagne d1une différenciation des métiers. 

A côté dos ouvri0rs qualifiés tr~ditionnels (électriciens, 

mécaniciens, tourneurs, ote.), on recherche à présent des 

ouvriers qualifiés dQns dos sétiors pour.lcsquels il ntoxis

tait jusqu!ici guère de formation dans l'industrie sidérurgique. 

Il s1agit notamment d'ouvriers qualifiés dans les domaines 

de llolectronique, des mécanismes do contrôle et do régulation, 

des installations pneumatiques, de la télôvision, ote. 

Ces métiers qualifiés exigent de la part do ceux qui les 

exercent à la fois un niveau intellectuel relativement élevé 

et une formation systûmatiquo slétendant sur plusieurs années. 
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... Un noullau type do "technicien" 

On voit peu à peu sc constituer une nouvelle cat~gorie da 

Utochniciens 11 tant danS les services do 1Jroduction que dans 

les services d'entretien. A la diffé~ence des ouvriers spécia

lisés et qualifiés traditionnels ces ~ouve~ux venus doivent 

posséder une meilleure culture générale, des connaissances 

technique-s plus· étendues et plus spécialisées, ainsi que 

certaines qualit~s caractdricllos qui sont la conditio~ 

pr6alablo de lfexoroice de fonctions plus complexes et im
pliquent uno 1)lus gr~nde responsc .. bilité. 

En ce qui conaêrne le sélection, ln formation ot la po

si t·ion dans la hi6r.archio de 1! entreprise, cotte nouvelle 

o~tégorie do "techniciens" soulève une série .de problèr::ws 

qu'il convient do souligner ici • 

.... Définition et délinitation des métiors nouvo3.UX et dos fonctions 

nouvelles 

Autrefois, la structure des m~ticrs excerc6s par les ou· 

vri~rs qualifiôs de llindustrio sidérurgi~ue était relativement 

simple. I.l existait principa~cment l~?s deux groupes .de métiers 

suivants : 

a.) Dan~ les ·Services de production "1 r ouvrier sidérurgiste" était 

on.général ... e~ il ost parfois encore - un C?uvrier n 1ayant reçu 

qutune foroation purement empirique. En dluutres mots, dans ces 

services, des travailleur~ qui n'avaient pas b~néficé d'une 

formation préalable arrivaient au prix de.longues années de 

travail a acquérir les connaissances et l'expérience nécessaires 

pour accéder à des emplois comportant une plus grande respon• 

sabilité. 

Jusqutà présent, ce n'est quten Aller.1agn~ et en France 

qule:x:isten~ des cycles reconnus par l'Etat' pour ;J..n..formation 

professionnelle de ces trouvriers sidérurgistes" (4 métiers avec 

formation accélérée dtune durée de 2 ans en Allemagne et 17 mé

tiers exigeant une formation dtune durée de 3 ans en Franoe). 
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En Allem~gne, d~s èffo~s se poursuivent depuis ~uel~ues 

ann8es pour instituer le métier de sidérurgiste qualifié, co~

portant 3 a~ées de formation. 

Jus~utà prusent, il n'a cepe_ndn.nt pas été poilsible de se 

mettre dt accord, dans 1 t industrie sidérurgica:ue de la Cornmun~uté_, 

pour savoir si le métier de sidérurgiste qualifié est une profes

sion unique avec diverses spéci~lisations I')U stil devrait y 

avoir plutôt un certain nombre de métiers corre~pondant aux 

différents services ·de production. 

b) ~s les services d'entretien, il existe une série dtouvriers 

qualifiés (électriciens, ajusteurs, néc~niciens, tourneurs, 

etc.) o1~&rgés des travaux d • entretien et de réparation. Dans 

tous les pays, la formation de ces ouvriers ~ualifiés est sou~ 

mi~e à des règles reconnues par l'Etat ot dure de 3 à 4 ans • 

. Cette structure r7lativement simple de~ professions semble 

aujourd'hui largement dépassée. 

Certes, daps les services de production, il existe toujours 

. des fonctions reposant essentiellement sur la ccnt+aissa.nce de oer

tains procédés de l)rcduction (par exemple, premier f·ond.e'U..'t' aux 

hauts fourneaux, premier fondeur à l'aciérie fuARTIN, prenier eu~

leur à l'aciérie THOW~S, ote.)• 

Mais, de plus en plus, apparaissent dans les divers sor• 

vices de nouvelles fonctions exigeant moins une connaissance spé

cifique du procédé de production utilisé que la connaissanoe spé

cialisée de certaines techniques (par exemple, cpérateur d'appa

reils de commande, surveillant d'appareils de mesure et de o~~

trôle, opérateurs au pupitre et aux laminoirs, etoo).· 

~·- • ' {. " J• 
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Dans les services dtentretien, en revanche, le nombre d0s 

~étiers exigeant des ouvriers qualifiés stest accru. 

On soulignera ici une autre tendance qui se manifeste dans 

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

ligne, autrefois très nette, qui séparait les fonctions de produc

tion des fonctions dlentrotien. Dans lee trains continus à'fil, 

par exen~ple, 11 équipe se compose en partie dt o.uvriers qualifiés oxer

·~ant des m~ti~rs d'entretien. Leur tache corisiste à contr8ler, do 

façon :permanente, à régler et à· ré~arer dans une certn.i·ne- mesure 

différent~s pa~ties des installations. 

Si l'on veut avoir une id6e claire de la structure Louvolle 

des m~tiers et des fonctions, il est indispensable de d~finir d•n~ 

bord los notions de "métier•1 ot d0 "fonctiontt. 

Dans lG cadre de la présente étude et compte tenu do la 
situation particulière de lt'ind'L:lstrie sidérurgique, on pourrait 

adopter les dôfinitions suivantes : 

.. 
Par métier, on entend de façon très générale une occupation dans· 

la vie, source de revenus, cQnférani une situation à 

11 intéressé et l11i P.,~ssignant un ensewble de. tâche clans 
' 

1~ cadre do l'ordre social et écono~ique, ainsi qu'une 

ac~iYit~ qqalifiée bien délimit~e a~ns un cort~in 

domaine professionnel, qui exige plusieurs années de 

f2Fmation systé~atiquG. 

L~ fonction doit, en revanche, ~tro assimil~c _à l'ox~rcice d'une 

certaine activité, qui peut coïncider exactement 

avec.un métier oune couvri~ qulupo partie de ce 

métier, ou qui pGut n'~tro indentifi~biG à aucun 

des métiers connuso 
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L'évolution actuelle étant à l'origine d'un grand nombre 

d'emplois nouveaux plus ou moins qualifiés, pour lesquels il n'existe 

encore aucun no1-:1 universellem.ent admis, ni aucune méthode bien d8fi

nie de fornf:l..tion, il smüble opportun de ne :Parler d'abord que des 

fonctions~ La pratique ult~rieure p6urra montrer dsns quelle mesure 

certe.ines de ces fonctions noavellos donnent nais:::Janco à de nouveaux 

métiers. 

2_lL...P..:,3.rticulier .;lajls_ lf?~-- entrepris os nlgf~_:t:_~-'?~~ ..• L . .bl._l?:criq__}~~~~~ 

~-'?1188 et à éfinil:?._:Sü ._~~téma tiquerMH~.t J._e_E_j'onC?jJ;..?_:t:l.§..• . 

Pour entreprendre une telle 6tucle il faut cornr:encer par 

établir une liste conplète des fonctions dans chaque entreprise. 

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

phase de la rechercha en se conformant au schéma suivant: 

Sch~!:? d:_ la conposi t_ï_o? e~-~~_?_o.::_!_:_n~ 

des fonction~ de + !~nt:J:"_err~_s_e_! 

a) servant à la .J2.E_Oducti_~ proprement di te et à 13. commando des 
installations de production; 

b) servant à l'entretien et à la rénaration des installations de 
production;-----------

,c) de nature Àén6rale dépendant de ltorganisation de l'entreprise 
en cause. 

Bo .E2E-ctions modifiées, c'est-à-dire fonctions anciennes dont le 
contenu stest sensiblement modifié, 

a) servant à la ~oduction proprement dite et à la commande des 
installations de production; 

b) servant à blontretien et à la réparation des installations de 
production; 

c) de nature g~n~rale dépendant de l'organisation de l•entreprise 
on cause. 

?:800/1/6?_!. 



·1,~~; :rt~;~ty~7-':"'~.~;<rF~r~·;'!lf~iv~·:,~"r:-
l. 

• :;:·<:•,~7,'-;J-... '-~è'l'~ ''"''F:'~J'Z~l 

- 33 -

c. Fonctions anciennes dont la consistance est restée la m~me ou 
sensiblc2ent la même, 

a.) servant à la pro duc_!.~ proprement di te et à la cm:1mande dos 
installations de production; 

b) servant à 1 ',2Pj;retien et- à la répara ti~ des instal~ations de 
production; 

c) de nature généFal~ dépendant de l'organisation cie l'entreprise 
en cause. 

Pour chacune des fonctions répondant aux critères suivants: 

avoir été créée ou se :as i blement modifiée. par le progrès 
technique, .. 

- exiger un certain niveau de· quali;fica:~i~n .. et de fqrmation 

il y aurait alors lieu ·de, réunir la 4pcumentat~on suiv~nte: 

a) Dési:;na ti on do la. fonction . , . . ... 

b) Description succinte cle la fonction, permettant de 1 'id~ntifier 

c) Enumération détaillée des.tâches 

ç.) D~finition des connaissances n~cessaires par matières, suivie de 
1.' indication 

-de la foroat~on:de base et 
- de la formation sp~ci~lisée ult~rieuro 

nécessaires 

e) Aptitudes et qualités souhaitables: 
• phys·iques 

intE:llectuelles 
caractérielles. 

Les renseignements ainsi obtenus permettraient d'avoir une 

idée précise de la qualification professionneJ.le, ainsi qu 1une défi
ni ti on et une délimita ti on clos nouveaux: métiers et nouvell~s .... ~.f._onc•tions. 

En m~me temps, _cette .documentati~n fqu~nirait les principaux 
' • • • ~ • 1 • 

critères de sélection et de formation, ~n ?e qui conderne e~ parti

culier les ouvriers, pour les nouveaux métiers et les nouv~lles 

fonctions. 
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3. Employés 

L'évolution de la structure des fonctions des employés dans 

les services commerciaux et administratifs n'est mentionnée ici que 

par souci d 1 ~tro complet. Cette question soulève une série de pro

blèmes qui, n'étant pas caractéristiques de l'industrie sidérurgique, 

ne seront pas étudiés ici dans le détail. Deux facteurs seulement 

retiendront l'attention. 

Le premier consiste dans l'utilisation croissante de machines 

de bureau modernes et en particulier de machines électroniques ser

vant au traitement des informations. Du même coup disparaissent un 

grand nombre de fonctions peu qualifiées correspondant à des travaux 

de routine. Mais on contre-partie, on voit se développer une s8rie 

d 1 activiiés.hauto~ent qualifiées, pour lesquelles des spécialistes 

sont indispensables (procrammateurs, techniciens, opérateurs.). 

En outre, on observe que par suite du progrès technique, 

le nombre des em:ployés, des techniciens et des cadres augmente en 

valeur tant absolue que relative (pour plus de dét~ils, voir 

chapitre III). Cette évolution est due on partie au fait que, par 

suite des qualifications nouvollos ot plus élevées requises pour 

certaines fonctions, leurs titulaires sont passés de l4 catégorie 
11 ouvriers" dans lu catégorie "employés et techniciens". 

4. Cadres 

Chez los cadres, le progrès technique n 1a pas modifié la 

structure des "métiers 11 • Les fonctiono elles-memes ne varient pas 

fondamentalement en tant que telles. 

Ce qui change, ce sont los exigences qu'impliquent les 

diîférentes fonctions de commandem~nt. Cos exigences nouvelles 

obligent à adapter les anciennes méthodes de formation. 
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., On s~ trouve ~oi.- e,· Pt..étfet;tQe. de prp~lèmes qui ne. sont pas 

propres ~t 1 1 inçlustrie sid_é~rgiqu.é •. Q~elques indic a tio~s de caractère · 

général suffiront donc dans ce domaine. 

• Cadres subalterpes 

. ' 

en· entend -par 1'o-a-d"res ·subàl ternes" les chefs d'équipe et 

· contrema.~t-res des service~- de' prod~tion et d 1 entretien, ains·i que 

·les chefs de bureau de's servioe.s ad~1nistra.tifs, qui. se recrutent 

norin~lem.ent par promotion parll1i las ouvriers et les employés qualifiés. 

La. sélection et. la; format-ion de ·ces cadres subal terne:s ·ne 

pose en général pas de problèmes particuliers dans 1es services. 

41e11tret;i.en et les ser,vi-ces adn3inistJ'fatifs,. 
' ' 

Il. en va. différemment dans les services -de p.roductio.n• :que 

le progrès technique· a. rendu~ plus complexes et dont la structuTe 

s'est de c~· fait, plus ou·moins modifiée. 

Les facteurs suivants doivent être pris en .considération: 

nouvelles techniques de product2on, 

- utilisa ti on d''appar.éils de mesure, de régula tien et 

de commande, 

- production plus rapide sur une plus grande échelle, 

... organisation plus rigide du syst·èmo d" information 

interne, 

• responsabilités matérielles plus importan~es, 

~ qualification plus élevé~ des subordonnés. 

Ces facteu»S exigent fréquemment un type nouveau de ·supérieur 

hiér&rchiquet dont la qualification peut 3tre definie comme suit; 

• niveau intellectuel général plus élevé, 

~ formation tGchnique de base plus éténdue, 

... formation spécialisée. dans les pr6c.édês de· productiGn 

et lGS techniques nouvell~S. appliquées. par lt entrèpriaet 

bonne connaissance des méthodes modarnes dt-organisation, 

• connaissances suffisantes dans le domaine des scieno.es· 

du travail, 

""' aptitude au commandement. 
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Pour ces cadres subalternes, il convient de définir et 

d 1 appliquer des c'ri tères nouveaux de sélection et de nouvelles 

méthodes de formation (1). 

- Cadres moyens et supérieurs 
1 

Par tt cadres moyens et supérieurs", on ont.on.d les diroctcurs 

et chefs de service des dépe.rtêments de production et des services 

fonctionnels, ainsi quo les ~ostes de dir~6tion d'échelon plus élevé. 

La formation Elt le perfectionner:1ent de cette catégorie de 

cad~es se ressentent diroctenent des problbmes qui posent la rrestion 

ct :l'organisation dos entreJ?rises. 

Au cours de la phase actuelle du développement de l'industrie 

sidérurgique, caractérisée surt·out rar la modernisation des usines, 

l'intensification de la cono~rrence et la nécessité d 1abaisser les 

coûts, l'impératif essentiel est de réviser et d'adapter la __ gestion 

de l'entrepri~e on fonction de la rationalisation technique. 

Pour mettre sur pied et appliquer un progra~me systématique 

de perfectionnement des cadres, il fatit avoir, de lA. direction d'une 

entreprise, une conception e·laire. et conforme aux acquisitions de la 

science moderne et aux exparionces pratiques les pl11s récentes. 

Un des iopératifs essentiels d'un tel programno systématique 

consiste à pours~ivre deux objectif& d'égale importance, à savoir: 

a) compléter et approfondir les connaissances professionnelles spéci

fiques, tant dans les domaines de la technique que des sciences 

:économiques et du · t·ravail; 

b) traiter intégralement les problèmes tcchniq~es, économiques et 

do personnel qui se posent à la gestion des entreprises. 

(1) Voir le rapport "La formation des agents de ~a!t~ise dans l'industr.i 
sidérurgiq~e dos pays de la Co~ounauté" 1 publié par la llautc Autorit 
en décm:1bro 1958. 
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C'est seulement quand on aura tiré dans ce domaine les 

conclusions pratiques qui s'i~posent que l'on pourra concrétiser, dans 

la réalité de l'entreprise, toutes les possibilités ouvertes par le_ 

progrhs technique. 
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V • CONSIDERATIONS RELATIVES A JJ.A FOR?,LATION PROFÉSStONNELLE 

A la lumière des constatations faites et des nécessités recon

nues dans les chapitres précédents, un certain nombre de considérations 

ont été formulées ci-dessous au sujet de l'adaptation de la form~tion 

profcssionnello au progrès technique. 

Ces considérations résultent de l'analyse dos problème~ et des 

tendances qui sc manifestent à l'heure nctuelle dans 1 1industrie 

sidérurgique de la Communauté en mntière de formation professionnelle. 

Elles ont pour objectif de mettre un moyen d!orien~ation à la 

disposition de ceux qui, dans los entreprises ou les orgnnisations 

d'entreprises, ont à prendre • soit directement, soit en ooopérati~ 

ave~ d'autres organismes compétents - des mesures et des initiatives. 

pour adapter la formation professionnell~_au progrès technique. 

L t·a.dn.ptation de 1 t instruction générale donnée dans· le.s écoles 

et la formation de b~se et spécialisée de certaines catégories· de 

personnel seront évoquées dans la dernière partie de ces considéra

tions. 

0 

0 c 

1. Etude des répercussions quantit~ycs ct_qunlitatlyos de 1 1 évolu

t{on structurelle des m~tiors 

< 
\ ·. 

'\1' 
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'. 

i', 

.>' 

1 ' ~ 

·, 
i 

On a montré au chapitre .IV, alinéa 2, qu'il était possible. de :'~ 

discerne~ les tendances générales de l'évolution str~cturelle des 

métiers. Cela n'est to~tefois,pas sqffisant pour servir do base 

à des .mGsures concrèt.es en matiè.r~ de .formation professionnel~e. 

Il est donc nécessaire, pour chaque installation nouvelle 

impliquant une modification de la qualification dea travailleurs, 

de dresser une liste complète des fonctions. Chaque fonction sera 

ensuite analysée d'après le schéma indiqué nu chapitre IV, alinéa 2 

(voir page~ ~2 et 33). 
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Une telle étude fournira tous les éléments utiles-pour déter• 

miner les besoins quantita~ifs et qualitatifs en main-d'oeuvre dans 

chaque installation; elle offrira égale1rr0nt des points de repère pour 

élaborer les critères concernant la sélection et 1~ formation de base 

ou spécialisée encore né.cessaire pour chaque fonction. 

La réunion de plusieurs études de ce genre effectuées dans 

diffé~ents services ct installations permettra de constituer un ta

bleau très précis et concret des modifications de la composition 

professionnelle de la main-d!oeuvre dans l'industrie sidérurgique 

moderne. 

2. El~boratiqn de critères pour la sélection 

Il est particulièremont nécessaire d'élaborer des critères 

·précis pour le sélection des cuvriers 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 m~me coup, l'utilisation do la main

d'oeuvre. 

Pour élaborer les critères do sélection concernant chacune des 

fonctions envisagées, on peut prendre comme point de départ dos données 

relatives 

- aux t~ches, 

à la formation de base et spécialisée requise, 

- aux aptitudes ut qualités souhaitnblGs, 

telles qu'elles sont fournies par los études décrites au chapitre 

précédent. 

Les critères ainsi définie permottent de sélectionner les 

c~ndidats appropriés à l'intérieur ou à l'extérieur de l'entreprise. 
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Cette question a une importance ineontga:t.ablc dans le cadre 

des efforts entrepris pour ad9.ptor la formati·Qn dos· ouvriers a.u·· 

progrès tochniquo. A. défaut d'une pratique suffisante do la sélec

tion pour un certain nombre do fonctions nouvelles, il sera néces

saire de définir les ori tères de façon théort·que;.~ Avec le temps, il 

sera possible d~ compléter et d'améliorer, à la lumière do l'expé

rience, ~cs. critères ainsi dégagés ... 

}. Adaptati?n dos nror;ra.nnnas de for1J.:.ttion 

Les métiers et fonctions nouvellement app~rus dans la $idé

rurgie en raison du progrès technique çxigent qÙQ los programmes de 

formation soient en partie renouve.lés et/ou nd.aptés aux conditions 

nouvelles. 

Ce· nouveau besoin est très .complexe. Il· présente doux aspects 

fGndamentalement différents q'tti con.oornent, d'une part, l'objot de 

la qualification (nature des connaissa~cos théo~iques ot pr~tiques) 

et, d'autre part, la profondeur et l'~tendue des connaissenccs (forma

tion prolong~e et/ou spécialisation de courte.~urée). 

Pour adapter les programmes de formation dans les d$fférontes 

entreprises, il faut en g6n~ral : 

a) déterminbr los bc~oins quantitatifs et qualitntifs, c'est-à-dire 

le nombre do travailleurs et de spécialistes à former dans les 

différents métiers et fonctions; 

b) définir les critères de sélection pour chaque métier et chaque 

fonction; 

c) étudier et tranch0r la question de savoir si les besoins constatés 

peuvent ou doivent être couverts à l'intérieur ou à l'extérieur 

de ltentreprise; 
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d) étudier les ~es~~~' à prendre par llentrepri~~ ~our organiser 

des formations d.~: :~ongue et de cour.te dure~/ ··a.~:ns la mesure où 

les besoins ne peuvent ou ne doivent pas @tre couverts par un 

appel à l'extérieur; 

e) élaborer des programmes de. formation pour chaque motier ou profes

sion sur la base de 1 f analyse ,des connaissances requis·es; 

f) proourer le personnel, les locaux et los moyens d1enseignement 

nécessaires. 

Les conclusions pratiques concernant la série d~opérations 

dont il vieftt d'8tre quostibn varieront naturellement dlun0 entra

prise et dtun pays à l'autre, en raison des diffurencos qui existent 

entre los besoins spéoifi~ues de chaque entreprise, les possibilités 
' 

de chaque marché du trav~il et les moyens dont disposent les systèmes 

nationaux d 1 enseignement teohniq ue .• 

Enfin, si 11 on a besoin. dl un petit nombre dt ouvriers .quali• 

fiés et dG spécialistes qulil.n1est pas possible de recruter à 

ltoxtérieur ct s1il nlest pas rationnel qutune ent~eprise seule se 

charge de les former, il convient dlorganiser leur formation à 

l'échelon interentreprise. 

Dans lo cadre de ces e_fforts pour adapter les programtes d~ 

formati9n, il fa~drait éviter toute spécialisation trop étroite. 

Seul un niveau général aussi élevG que possible et une large forma

tion de base, oo~plût8e au besoin par une formation spéoialisée, 

assurent à un degré suffisant oette mobilité qui, en raison du 

progrès technique toujours plus rapide, rev@t une grande importance 
1 

pour llavenir professionnel dfun€l fraction sans cosse croissante 

des travailleurs. 
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4. Systématisation du B!rfectionnement 

Il devient d 1 autant plus nécessaire de systématiser .et d 1 in-

tensifier le perfectio~nement que l'on _voit_s'accélérer davantage 

ltévolution des techniques et des méthodes de production, ainsi que 

de l'organisation du t~avail. Cette constatation vaut~ bien qutà des 

degr~s différents, pour tous les travailleurs ;ualifiés, des techni

ciens et des spécialistes jusqu'aux cadres. 

Pour les techniciens et les spécialistes, il s'agit surtout de 

suivre l'évoluti6n dans le domaine professionnel considéré, afin ·d•ttre 

en mesure dt appliquer les ·c·onriaissances les plus récentes. 

Pour les cadres ·la si tua ti on est plps complexe. Ceux-ci de

vraient s t intéresser non Geul_eme~t au:;:: pr~.er_è_s .enregis.trés duns le. 

domaine professionnel en cause·, mais égalemer.~.t aux ~ thodes nouvelles 

dtorganisation, de gestion de l'entreprise et de commandement, l'inter• 

pénétration des. aspects techniques, ·commerciaux, p.ersonnels et adminis

tratifs de la gestion de l'~ntr~prise devaht faire. l'objet d 1une at

tention particuli~re. 

Chaque entreprise devrait non seulement organiser systématique

ment la formation de son perso:p.n~l., m_ais ég~lement so_n perfe.c~ionnement. 

La question de savoir si le perfectionnemept des.différe4tes: patégqries 
• 1 1 ! ' 

dè personnel ~oit avoir lieu dans l'entreprise m~me ou à l'échelon inter-. . 
entreprises ou en collaboration avec de's instituts,· ·des écoles et des 

universités spécialisées, i)résente une importance moins c~1.pi tale. La 
.. . 

réponse dépentl des circonstances locales ou régionales. C8 qui importe, 

c1est que le perfectionnement $oit·intensifi~ et systéma~is~ par les 

entreprises. 

5(, ,?robl$mes de réadaptation professinl"..1"1All.~. 

Le renouvellement des installations pose le problème de la muta

tion et de la réadaptation professionnelle des trav~illeurs. Pour ré

soudre ce prob~ème, on devra avant tout distinguer. +es deux possibilités 

suivantes. 
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On steffo'rcera d'abord de sélectionner et de réadapter, parmi 

les ouvriers des installations fermées~ ceux qui possèdent une quali

fication suffisante pour satisfaire aux exigences d'une installation 

nouvelle. 

Quru1t aux autres, on les mutera dans l'entreprise à dlautres 

emplois de niveau à peu près équivalent et, en cas de besoin, on leur 

dispensera la formation nécessaire. 

Cette réadaptation professionnelle interne soulève des diffi

cultés d'organisation considérables car il sfagit d'un nombre restreint, 

voire dlun très petit nombre d'ouvriers exerçant des métiers ou des 

fonctions déterminées, qu'il convient de prépare~, compte tenu de leurs 

aptitudes individuelles, à un nombre plus ou moins grand de qualifica• 

tions différentes. 

Dans les grandes entreprises possédant un service de formation 

bien organisé, ces difficultés seront relativement faciles à résoudre. 

6, ~~il~sa~ion de n~uvelles méthodes de form~ti~g 

Elargi par l'application de techniques et de méthodes de produc

tion nouvelles, le domaine de la formation exige également, pour une 

part, l'introduction de nouvelles méthodes de formation. 

Leur choix et leur utilisation devront répondre aux objectifs 

et principes généraux de la formation, à la nature et la qualité des 

hommes à former, enfin au contenu m~me de la formation. 

C1est en fonction de l'efficacité des méthodes et des techniques 

didactiques que la formation pourra atteindre ses buts : transmettre 

les connaissances et le savoir-fair€ requis, développer les aptitudes 

appropriées, modifier les comportements professionnels dans le sens 

souhaité. 

Certains courants péclagogiques qui se sont développés au cours 

d~s dr.::rnièrès années dans les pays de la Coramunauté s'inscrivent dans 

cette perspective de la formation. 
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pour l'essentiel des ili~mes ~~incipes, dont les suivants peuvent -~ 

~tre ci tés à titre d 1 exemple : ,· ,:·1~ 
" la formation sfadresse à l'ensemble de la personnalité du travail· 

leur; 

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

hommes et des groupes à former; 

_, elle recherche 1 1 adhésion "par 1 t inté_rieur" de l' indi v:idu et favo

rise le travail en équipe; 

elle est orientée dans le sens d'un 11 a.pprendre à appreJ:1,dro" et 

cherche à promouvoir un• a.tt~~uq.~ e.9tive; 

elle procède de façon expérimentale, du concret vers l'~bstrait, 

du simple au complexe. 

Il est essentiel, pour une solution satisfaisante dea problèmes 

posé-s à la formation dans l'entreprise m~derne, qu'un effort important 

soit oonsenti sans délai pour améliorer ces méthodes et en généraliser 

.progressiv~ent ltutilisation. 

7 (',·'Réalisation de nouveaux manuels et moyena pédagof;igue~ 

Dans le domaine des techniques nouvelles, la formation dan3 les 

entreprises exige également la réalisation de moyens péd~gogiques 

nouveaux. Cette nécessité est d 1 autant plus urgente qu'il s'agit fré

quemment d'enseigner das notions à caractère très abstrait et complexe. 

Il convient donc d'élaborer des manuels, de la documentation 

technique, des films, dos planches murales, etc., permettant à l'opé

rateur de comprendre la nature technique et le fonctionnement des 

installations nouvelles. 

Etant dQnné qu'il s'agit ici de travaux de longue haleine, 

difficiles et coftteux, il y aurait intér~t • pour éviter des doubles 

emplois - à entreprendre la réalisation de ces moyens pédagogiques 

à 1 r échelon interentreprises suivant un plan de travail systém_a.tique. 
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Il serait ainsi possible de réunir les meilleurs spécialistcs 

de l'ensemble de l'industrie sidérurgique et de prévoir la réalis~tion 

des moyens pédagogiques les plus nécessaires conformémcnt à un ordre 

de prio~ité déter~iné. 

Les établissements de l'enseignement technique chargés d'en

seigner les techniques nouvelles devraient être associés d~ns les 

différents pays à cette collaboration au niveau interentre~rises. 

En outre, il sera~t opportun d'examiner comment éviter des 

d~ubles emploi~ sur le plan communautaire et promouvoir 1 1 élabor~tion 

des moyens pédagogiquGs pour lesquels eJqinte un besoin particulièrement 

urgent. 

8. Iytensificntion de la formation des forma~eurs 

Le succès des offorta entrepris pour adapter la formr.tion au 

progrès technique est largement fonction de la qualification 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 c~s, c 1 est dans 

les entreprises que l'on trouvera les techniciens qui conviennent. 

Dtautres fois, il faudra faire appel à un personnel enseignant ext~

rieur à l'entreprise. 

En plus des connaisaances professionnelles des formateurs, il 

convient de tenir compte de leur aptitude à ::J,ppli.quer los méthodes 

pédagogiques et didactiques modernes dOJ.1"t il a déjà été question plus 

haut. 

Les mesures envisagées dans le domaine de la formation des for

mateurs doivent donc @tre non seulem0nt intensifiées mais complémcntées 

en raison des besoins nouveaux. 

On trouvera des détails complément~ires à ce sujet dans l'étude 

publié-e récemment par· la Haute Autorité sous le titre 11 L2. formation 

des formateurs" (1) .. 

(1) La formRtion des formateurs. Problèmes, méthodes et expériences 

dans les industries de la C.~.C.A. Juin 1962. 
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9. Développement des éOh8.p.e;e)! d'expériences 

Une conclusion essentiel~e de caractè~e plus général slimpose 

en ce qui concerne l'adaptation de la f6rmation : les échanges d'ex

périences doivent @tre développés précisément dans les domaines nou

veaux, c.fin de porter les expériences positives Gt r:.égati:vos à la 

connaissa.ncG de. 1 1 on~e~n'ble des en.tropri,ses intéressées. 

Ces échanges devraient commencer au stade des p:r::ogrammes ct de 

la préparation des mesures, af'i·n qu'il puisse Btre tenu cm.1pte des 

résultats <iéjà obtenus dana lês di:f'ftSr~ntos cntrei)rises. 

Plus lo cercle des entrept'ises orcan:i.sant des cycles de fo~

mation pour les méticrz n.p·u:vtis;ux et les fonctions nouvGlles s t élnrgira, 

plus ce genre de contacta sy;stématiques aera utile pour perLlettre 

l'ndaptetion per:nanonte d~-s. mé.thodGs ~t de 1 1 organisati?n· 

De tels échnnges d' expéri(;,noes dovraiont être réalisés sous 

une forme approp;riéc dan::~ l'industrie -sidérurgique de~ différents 

pays ainsi qu'à l'échelon de la Communauté. En outro, il con:viundrait 

de r0chercher les moyen$ de tenir égnlemont compte dos oxp~ricnces 

faites dans le reete du monde. 

10. ~nsification des rçlations entre 1 'indus trio ot. l' cnseir;ncmcnt 

On a déjà soulii;né l 1 in1portn.nce da r0le.tions étroi tos entre 

1 t industrie et l' enseigneruunt. C2tte ru~ccssi té devi ont p~us urg<::~n te 

encore du fait que le développenDnt actuel de la sidérurgie antratne 

des besoins plus importants ot diversifi~s en travailleurs plus quali

fiés appartenant nux diff~~e.ntes catégories dû personnel. 

/ 
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C'est seulement grâce à des contacts permanents et systéma

tiques aur le plan local, régional et ~atï,on~l que les diverses 

institutions cohlposant l'enseignement général et technique peuvent 

~tre tenues au courant de l'évolution rapide de l'industrie. 

Ces· contacts et les r2..prorts mutuels qui s'ensui vont sont la 

.condition préalable d'une adaptation constante dus programmes d'en

seignement aux exigences de 1' indust:r-ic moderne; Ils donnont on outre 

à l'industrie une vue plu~ claire des posoibilit~s de l'onsoienement 

et une idée dos mesures comp~émento.iros à appliquer au niveau des 

entre-prises. 
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VIo REMARQUE FINALE 

On. a tent·é d lana.lyser dans la présente étude les répercussions 

du progrès technique sur l{k formation professionnelle dans l'industrie: 

sidérurgique de la Comtnunauté. 

Les motifications do la $tructure dès mé~iers ont été ét~diées 

qui en résultera. 

Cette étude contient (i.gt .. lement Ul). oortain nombre de considé .... 

rations d' or.dre général qui l"•.:nl:VQnt t'tre utiles pour 1' adv.ptation de. 

la. formation profossicnn~;.ll!f: ~ux co.ndt t.ion.s 11ouvelles. 

Pour éviter tout m~lG.ntendt\; il ovnviont de souligner quo las 

données présentées (dana l~e ob~pitres tv et V) ne reflètent pas né

cessairement la situ~tion q~i caractérise actuellement 1 1 ~nscmble 

de l'industrie sidérurgique de la C0mmunauté. Ces dcnnées dégagent 

.Jlutet la., ten.d.ance qui apparo.tt déj·à dans différo-ntos on-t~oprisea; 

mais qui, dans les a.nn~e-e è venir, sera indiscutablement pltts ou 

111oins déterminante pour tou tes les -antr.epri~cs de 1 J il\du.ctrie aidé- ,~. 

rurgiquQ. 

c•est pourquoi il convi~Vnt d.e oonESidére+ cette étude aomme un 
moyen d'o:rientai.l.on dont las entJ."O!J!l'iapo et les organisations p,rofes .. 

siollflolles de l'indus tri$ sidéru~gi,q_uè dcvr.fLient tenir compte pour 

.11 adaptatio-n dès mo sures de formntio11 professionnelle nux exigeno.es 

nouvelles"' 

Cee ob$ervationa générales ont été dégag4ùs par la sou.s.,..cornmis

l!lion.11Formation p:rofossionnelle ... Acier-n de la. Haute ·Aut.c-ri-t<i, lors 

dê l•examen du p~njet d 1dtuda uu oours de ea réuni~n des 6 et 7 no• 

vemb-re 1962. 

Il y l'\. lieu de signaler qu'en l:i,ai.son av(3·0 la pr.éscnte étudo, 

la iautè Autorit~ a feit ent~eprGndre dtautr~s reche~ohes portnnt su~ 

les mcrdificat~ons structurelles des fonctions dans les prinoip~ux 

services de ~oduction de l•industrie sidérurgique. 
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Ces.invcstigations devront révéler en détail les nouvelles 

fo11ctions dans les services modernes de hauts fourneaux, les aciéries 

LD, etc., et la nature des qualifications professionnelles requises 

par ces fonctions. 

Elles permettront également de formuler des conclusions sur 

ll évolution do la structùre d0s fonctions ·et 1 t·ada'Ptu ti on nécesse.ire 

de la formation professionnelle qui préciseront et qui complèteront 

les observations faites dans les chapitres IV et V de 1~ présente 

étude. 
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