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ERRAT A

(Tome I)

ligne 1, au lieu de "fournit", lire

tableau des critéres d'influence du
influence collective-participante
au lieu de "Non", lire "Oui"

tableau des critéres d'influence du
influence collective-participante
au lieu de "Non'", lire "Oui"

tableau des criteres d!influence du
influence collective-participante
au lieu de "Nen", lire "Oui"

tableau des crittres d'influence du
influcnce colloctive-participante
au lieu de "Non''y Xire "Oui"

ligne %2. au lieu de "206", lire "3

tableau des critéres dtinfluence du

influence collective-participante :

sur la vitesse ¢ au lieu de "Non", 1
sur la quentités au lieu de "Non, 1i
globale ¢ au lieu de "Non'", lire "Ou

tebleau des critéres d'influence du
influence collective-participante
au lieu de "Oui'", lire "Non"

tableau des critéres d'influence des

influence collective-participante
au lieu de "Oui", lire "Non",

"fourni"

2me chauffeur,

sur la quantité

rattrapeur,

sur la quantité

releveur,

sur la quantité

oo

2me lamineur duo,

globale

26:1

leveur de couvercle,

ire "Oudi"
re "Oui"
ill
cisailleur

sur ltoutillage

3¢ et 4e lamineurs quarto,

sur lp quantité



INTRODUCTION -~ Le Probléme et 1'Etude

1. Historigue de 1l'enqudte

Au début de 1956, la Haute Autorité de la C.D.C.A. & demandé au Comité
Consultatif de définir les initistives qu'elle devait rrendre pour favoriser
unc liaison retionnelle entrc la structurve des rémnérotions et le niveau de
la productivité dans la sidérurgie.

Le Comité Consultatif, aprésa voir étendu la question d'une part au niveau
des salaires, d'autre part & la liaison des saleircs avec le rendement et la
production, a considéré que certaines informations devaient &tre préalable-
nent réunies, concernant notamment s

1) les principes de liaison permettant de définir les conditions
d'une liaison rationnelle entre la structure et éventuellement le niveau des
salaires, et le rendement, la productivité, et/bu la production, compte tenu
de la mécarisetion, des responsabilités de 1louvrier quant & la quantité
produite, la qualité du produit, le matériel utilisé, etc...

2) les techniques de liaison on vigueur dans les industries de la
Communauté;

3) les conditions d'établiscement et d'application des formules

ou systémes,

La Houte Autorité a confié 1t'établissement de la documentation concernant
les points 2) et 3) & des cormissions composées de représentants des organi-

sations professionnelles d'employeurs et de travailleurs.

En ce qui concerne le point 1), elle a fait appel, dans chacun des pays
de la C.E.C,A,, & des instituts ou des experts, En Belgique, elle s'cst
adressée a 1'Institut de Sociologie Solvay qutelle a chargé de réaliser une
étude tendant a "dégager 1l'influence de l'ouvrier sur son travail, étent
donné le déveloprement de la mécanisation de la production et de 1l'organisa=~

tion des entyeprises”,

Ce sont les résultats de cette étude qui sont présentés dici, Ils doi=-
vent permettre au Comité Consultatif - en possession des recherches similai=-
res effectuées dans les zutres pays, et des informations fournies par les
organisations professionnelles ~ de tenter de définir les conditions d'une

liaison rationnelle entre les salaires et la productivité dans la sidérurgie,



2. Position du probléme

Le probléme tel que l'envisageaient les autorités compétentes de la
C.E.C.A, se présentait, dans ses aves principaux, comme suit

Au fur et & mesure de l'évolution de la sidérurgie dans le sens de l'in-
tensification constante de la mécanisation de la production et de 1l'organi-
sation des cntreprises, l'influence de l'ouvricr sur son travail se trans-
forme., D'une part, le travailleur doit se plier & un rythme de production
déterminé par les exigences de la machine, d'autre part, il est contraint de
participer & un "rythme dlentreprise! imposé par l'organisation croissante
des chafnes dec fabrication, et par 1l'interdépendence accrue des divers ou-
tils de production. Cette obligation de travailler & un rythme donné condi-
tionne le comportement de ltouvrier vis-a-vis des techniques nouvelles, com=-
portement qui n'est pas sans influence sur le climat, donc sur la producti=-

vité de llentreprise,

D'un autre c8té, la mécanisation favorise - toujours selon les experts de
la C.B.Cu. = le développement du groupe, de 1l'équipe, au détriment de 1l'ine-
dividu. Elle se caractérise par une production de masse dans laquelle le con=-
tr8le prend une importance majcure et qui exige une surveillance et un entre-
tien accrus des outillages : "llarr&t cofitc cher étant donné la capacité de

production de 1lloutil, ¢t son intégretion dans le cycle de production".

L'étude entreprise se devait dec mettre en valcur, de préciser ou de corri-
ger ces quelques faits ou hypothéses, et de souligner les conséquences qu'ils

entrafnent quant i 1l'influence de l'ouvrier sur son travail

3+ Méthodologie de 1l'encuBte

Afin de répondrc & ces, préoccupations, l'enqubte a été congue originelle-
ment en plusieurs phases 3

1) une analyse _technigue, dans le but de dégager 1l'influence "objective",
réelle de llouvrier sur son travail (par des analyses de postes de travail,
des méthodes dlorganisation, des variations de rendement, etCes.)

2) unc_analyse_sociologique, dans le but de dégager 1l'influence "subjec-
tive'" de l'ouvrier sur son travail, celle qu'il croit avoir et celle que les
techniciens de la production lui attribuent. On devait s'efforcer également
de détermincr comment, en fonction de l'influence qu'il croit avoir, il juge

son systéme de rémundération,



3) une analyse économigue, afin de mettre en évidence l'évolution de la
pert des salaires dans le calcul économique de ltentreprcneur suivant le de-
gré de mécanisation

4) une_synthése de ces analyscs. Comme celles-ci devaient porter sur des
départements de production ou des entreprises & des "moments" de mécanisation
différents, la synthése permettrait de dégnger 1l'évolution de 1'influence

effective dc l'ouvrier sur son travaeil suivant le stade de mécanisation,

Au cours du d éveloppement de la recherche, certaines altérations ont été
apportées a ce programme initial

~ l'analyse sociologique a été ramenée, fautc de temps et de
moyens, & une étude d'opinion, de l'opinion des seuls travailleurs sur leur
influcnce ¢t leur systime de rémunération.

-~ l'analyse économique, conditionnée par la possibilité d!obte-
nir des rensecignements fréquemment considérés comme confidentiels, n'a pas
fait 1'objet de réunions de coordinotion : chaque institut a été laissé 1i-
bre de juger si les documents en sa possescion lui permettaient de procéder
valablement & une telle analyse, et éventuellement de décider de llampleur

4 donner & celle-ci.

Par contre, l'analyse technique a été particuliérement approfondie, La
volonté commune des chercheurs et des représentants de la C.E.C.A. a ¢té de
tenter l'approche du probléme par des voics origineles, Ce désir de sortir
des sentiers battus, Jjustifié par le caractére inhabituel de la question
posée, a été affirmé & diverses reprises lors des nombreuses réunions que
les chercheurs ont tenues & Luxembourg ou sur le terrain. I1 a entrainé,
conséquence inévitable, de nombreux t&tonnemcnts & la recherche d'une métho=-
de propre & csurcr l'influcnce de l'ouvrica gur sontravails I1 sst bion évi-
Cent qutunc telle ~Jtho'e ne -cut sce construirce veleblenent ni on un jour, ni
en un an, S~ ceux cui soraient cneling & cstiner Clecvants leoe wioultots ate-
teints, l'on peut sans doute rappeler que la méthode de "qualification du
travail" mise au point on Belgigque par la Comnission Technique Générale (1)
a ét¢ le fruit de recherches et de discussions qui se sont étenducs sur dix

annéeSevss

(1) Méthode de qualification du travail de la Commission Technique
Générale publide par le Ministére Belge du Travail et de la Prévoyance
Sociale.

3 fascicules - 1957,



Les instituts ont entrepris divers essais qui vieaient & aborder le pro-
bleme au moyen de certaines méthodes traditionnclles d'étude du travail,
plus ou moins modifiées et adaptées aux besoins particulicrs de cette recher-
che ¢ job evaluation, définitions de fonction, chronométrage, obscrvations
instantanées, Pour sa part, l!'Institut de Sociologic Solvay s'cst efforcé de
construire unc formule entiércment origincle, qui aurait permis de mesurer
objectivement 1'influence de l'ouvrier sur son traveil, Malgré la mise en
évidence de certeins facteurs intéressants, cette tentative n'a pas pu abou-
tir, dans 1'état actucl des connaissances en la mztidre, & des résultats sa=-
tisfaisants (1),

Pinalement les experts ont ddécidé de procéder & une analyse des postes de
travail, de la compléter éventuellement par des chronométrages et des obser-
vations instantanées, et de construire & purtir de ces éléments unc typolo-
gic des postes de travail. Apres discuscion, celle-ci a été congue en deux
parties @

1) 1la typologic du poste dc travail proproment dite

2) les critéres d'ini'luence & ce poste.

Les détails sur la méthodologie adoptée dans les études entreprises par
1'Institut de Sociologic Solvay scront exposés dans le cours du rapport, en

relation dirccte avec la préscntation des résultats de ces études,

4. Le champ d'investigation

I1 avait ét¢ précisé que 1'étude serait menée dans des départements de
production (laminage, hauts fourncaux, ctce..)
- 3 des stades de méeanisation les plus caractéristiques,
~ pour des fabrications identiques & cheoun des stades de méca-
nisation,
- dans des cntreprises dont l'organisation géndrale s'était déve-
loppée en mbme temps qu'leclles se mécanisaicent,

-~ dans des entreprises ol les transformations techniques avaient

,

s}

té introduites depuis un certain nombre dlaunées.

(1) Cette formule expérimentale était basée princiralcment sur la fréguonce
relative des différents éléments guiydans le travail de l'ouvricr, peu-
vent avoir une influence sur la quantité ou la qualité de la production.



Les transformations apportdées par la mécanisation étant plus caractéristi-
ques dans les lanminoirs que dans les houts fourneaux et les aciéries, les ex=-

perts ont convenn d'en faire le centre de lour ¢tude,

Etant donn¢ 1l'imposeibilité de trouver con Belgique un laminoir 2 main
réunissant lcs conditions roquises, 1!'Institut stest efforcd de trouver un

laminoir semi-mécanisé et un loaminoir mécanicd répondant & ces conditions,

Le probleme n'étant pus résolu pour autant, l'accord des organisations
professionnclles de travnilleurs et dlemployeurs, celui de la Direction des
entreprises devaient 8tre obtenus. Le groupement patronal et les organisa-
tions syndicales marquérent le grand intérét qutelles portaient a cette re-
cherche en introduisant les chercheurs de 1'Institut respectivement aupres
des centreprises ct des délégués ouvriers. Une entreprise (qualifide dans le,
cours de ce rapport : "entreprise B") nous apporta un concours sans réscrve:
dépassant le stade de l'accord pegsif, elle nous 2ide efficaccment par unc
collaboration & tous les dchelons de la hiérarchic (discussion de certains
points de méthodologic, collation de renseigncments statistiques, planning
des interviews, installation de locaux pour les intervicws, ...) . Par con-
tre une autre cntreprisc, dont le laminoir rdépondeit aux besoins de larecherche
et & laguclle le groupcment patronel avait recormandé l'enquéte de la
C.E.C.Aey n'a pas cru, aprés de longues torgiversations, pouvoir donner une-
suite favorable & notre demande de prisc de contact, Le motif de ce refus
doit 8trc cherché dans l'amplification actuelle des recherches relatives aux
aspects humains et sociaux du travail industriel, dans une coordination par-
fois déficiente de ces recherches, dans le surcroft de travaux administra-
tifs et statistiques de toutes espéces qui sont demandés aux entreprises,

Le probléme de 1! "usure" du champ d 'investigation ne doit pas &tre perdu de

vue dans 1l'élaboration de futurs programmes de recherches,

Cette défcction tardive a heurcusement pu 8tre palliée grlce & la complai-
sance des dirigeants de 1! "entreprise LAY, & qui nous nous sormes adressés cn
dernicr ressort et qui ntont pas hésité & simplificr les formelités afin de
nous permettre de rcspecter les délais de la C.E.Cl.A. Gréce a leur obligeance
1tétude belge a pu &tre basée sur lo comparaicon entre stades de mécanisation

différents, ce qui lui conféere tout son scns.,

En effet, les deux ecntreprises finalcment retcnucs posceédent chacune un

? D &
laminoir & chaud, semi-mécanisé dans l'entreprise A, mécanisé dans 1l'entre-
prisc Bj: elles sont toutes deux & des degrds d'organisation diffdérents;

aucune d'entre elles n'a procédé récemment 2 des transformations techniques



majeures. Toutefois la derniére condition imposée n'a pu 8tre respec-

tée, par suite de la défection que nous avons relatdéc : les deux leminoirs
ne produisent pas des fabrications exactement identiques. La différence en-
tre les deux productions (t8les spéciales - t8legc ordinaires) ne paraft ce-

pendant pas de nature & modificr fondamentalement la portdéc des constata=-

tions techniques et sociologiques.

Afin de contrdler et de renforcer la valeur de celles-ci, il avait été
envisagé de compléter 1'étude approfondie des loaminoirs, par un tour d'ho-
rizon sur les problémecs paralléles dans leos départoments de houts fourncaux,

L'unc des deux entrepriscs ne possédant pas un tel départcment, cette
partie de la recherche perdait tout son scns. Nous avons estimé préférable,
dans ces conditions, dc¢ profiter des circonstances en procédant & un cxamen

approfondi d'un vicux laminoir & main de l'entreprise A,

Cct ancien laminoir quaci désaffcectd, dont la production marginale de
t6les spéciales subsiste plus pour des raisons sociales - maintien au tra-
vail de tres vieux ouvriers - que pour des motifs dconomiques, représente un
stade de mécanisation en voic de disparition. Il n'avait pu &tre retenu dans
le cadrc de l'étude de basc, &tant donné les conditions exceptionnellces dans
lesquelles se déroulait son activité ¢t le czpastére tres particulicr de sa
production. Il convenait pas contre fort bien pour unc étude complémentaire
sur 1l'évolution des techniqueg de production et d es réactions des ouvriers

vis-i~vis dc ces techniques,

Los cnseignements qu'il pouvait fournir 3 cet dgord, quant & la nature du
travail a une étape historique du &veloppement de l'industrie, nous ont paru
complétor hcurecusciient leg autres aspects de notre recherche, cte dans le

sens désiré nar la C.E.C.A,
X

Les deux entreprises sont situdos dens la région lidgeoise, un des deux
grands centres sidérurgiques belges.

Cette appartenance au méme bassin siddérurgique précente llavantage métho-
dologique d'élimincr la variable régionale, clest-a-dire de permettre de
comparer les résultats des deux enquBtes sans devoir tenir compte de 1ltinflu=-

cnce éventuelle de facteurs relovant de différences régionales.,

X X X



5. Conception et plan du repport

La présentation des résultats de cette recherche pouvait &tre congue se-
lon différents plans également justifianbles,

Nous avons finalement opté pour un exposé

monographigue,

I

chronologique,

par fonctions,
qualitatif,

BEtant donné les conditions particuliéres de 1l'étude belge, nous avons
décidé d'exposer séparément, sous forme monographique, l'investigation dans
chacune des entreprises, et d'esquisser ensuite une synthése de ces études
en comparant, dans la mesure cdu possible, les divers postes ou groupes de
postes aux trois stades de mécanisation,

Le choix de ce plan & été guidl par les considérations suivantes : les
conditions de traveil (mécanisation, organisation, ambiance, processus de
production, dimensions de l'entreprise, etc...) sont tellement différentes
dans les deux entreprises étudides qu'une trios grande prudence doit prési-
der & tout essai de comparaison. Les constatations qui pourraient ressortir
de l'analyscdes renseignements recueillis ne seront valablement interprétées
gue si le lecteur peut les replacer dans le contexte social qui leur donne
leur véritable sens. Chaque entreprise formant un tout homogine et distinct,
il eut été dangereux de dissocier dés l'abord les éléments d'un milieu pour
les confronter hAtivement & ceux de 1l'autre milieu, Cette comparaison indis-
pensable ne nous ¢t apparue possible et utile qu'aprés un exposé cohérent
de chaque é€tude prise globalement. Alors seulement elle pouvait acquérir une
signification, limitée sans doute, mais sociologiquement fondée,

Llacdoption de ce principe de base ne résolvait pas tous les problémes. Le
caractére complémentaire de 1!'étude sur le laminoir & main devait nous ine
cliner a en réserver l'exposé pour la fin du repport. Nous avons toutefois
estimé qu'il convenait au contraire de 1l'intégrer au sein de la monographie
de l'entreprise A, et ce pour deux raisons : dlune part il est ainsi replacé
dans lc milieu qui lui est propre et qui 1'éclaire, d'autre part il permet
une présentation chronologique des trois stades de mécanisation, La lecture
et la compréhension du rapport nous paraft donc devoir &tre doublcment faci-

litée par la solution retenue.



D'un autre cété, la recherche portait sur des postes de travail présen-
tant chacun des caractéristiques trés porticuliéres., Pour comprendre les
opinions émises par les préposés a ccs postes sur divers aspects de leur tra-
vail, il était donc indispensable de mettre ces opinions en rapport avec les
constatations de l'analyse technique reclatives au poste occupé par chaque
préposé. Nous nous sommes donc décidés pour une présentation sépnrée des ré=-
sultats de l'enquéte pour chaque poste de travail,

On nous objectcra sans doute que cette solution, bien que scientifiquement
justifiée, risque de rendre la lecture du rapport fastidieuse & la longue.
C'est pourquoi nous tenons & préciser que nous envisageons les chapitres con-
sacrés aux postes de travail comme un ensenble de documents ot de renseigne-
ments, auquel pourront éventuellement se référer les lecteurs désireux d'il=-
lustrer par des exemples concrets les considérations générales exposées dans
les chapitres de synthtse.

Ce troisieémc principe - celui de la présentation par fonctions ~ nous a
finalement conduit & en retenir un quatriéme, celui du dépouillement quali=-
tatif, A 1l'exception de quelques questions d'ordre général, il eut été assez
vain de procéder & ltanalyse de tablcaux quantitatifs dont 1l'interprétation
eut été fort délicate, sinon impossible, puisque les conditions du milieu
variaient selon chaque pose de travail. D'azutre part, & chacun de ces postes,
trois ou quatre préposés au moxinum ont pldl &tre interviewés, ce qui excluait
toute possibilité de dépouillement quantitatif. la véritable richesse des
renseignements recueillis résidait dans les réflexions et commentaires des
ouvriers interrogés, en marge des questions posées. Ce sont ces opinions,
ces explications dont nous avons essayé de rendre corpte, cans leurs ambi-
guités et leurs contradictions, plutdt que de tenter de cacher la complexité
des notions en cause derriére une abondance de tableaux statistiques.

Avant de passer & l'oxposé détaillé des résultats de la recherche, il im-
porte de préciser quelgque pcu le cadre dans lequel elle s'est intégzrée et
qui doit en faciliter l'interprétation.

Dans une premiére partie nous décrivons donc d'une part les notions théo-
riques dont il pourrait @tre fait usage dans le cours du rapport, d'!autre
part la politique salariale belge en ce qu'elle cxplique certaines caracté-
ristiques des systémes de rémunération en vigueur dans les entreprises étu-
diées, enfin gquelques généralités d'ordre technologique sur le laminoir des
t8les fines, afin d'éclairer la position de chacun des laminoirs dans 1'évo-
lution de la nmécanisation,

La deuxitme et la troisidme partie seront consacrées aux monographies



des entreprises,
La gynthase des résultats sera tentée dans une quatriéme et derniere par=

tic.
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Iére PARTIE =~ GENERALITES

CHAPITRE I. CONSIDERATIONS D'ORDRE THEORIQUE

La recherche qui nous a été confiée se fonde sur un ensemble de termes,
controversés pour la plupart, complexes sans exception : "productivité",

"rendement", "liaison rationnelle", "influence de l'ouvrier sur son travailM,

I1 serait donc imprudent dt'aborder directement le fond du probléme sans
avoir donné prialablement quelques explications sur le sens que nous accor-

dons, du moins dans les pages qui vont suivre, a ces notions de base,

Sans prétendre « 1cin de 1a - poser des définitions définitives en la ma=-
tiere, il nous a paru indispensable de livrer ici quelques considérations
d'ordre théorique, et ce dans un double but : d'une part faciliter 1l'inter-
prétation de notre rapport, d'autre part, soulever certains problémes, sus-

citer réflexions ou discussions.

Section 1. Salaires, productivité et rendement.

1. Liaison entre salzires et productivité.

Comme nous le rappelions plus haut, le but final de la recherche - sous
son aspect théorique du moins - est d'arriver, dans la mesure du possible, a
"définir les conditions d'une liaison ratiomnelle entre la structure des sa=-
laires et le niveau de la productivité en sidérurgie'.

C'est au Comité Consultatif de la C.E.C.A. qu'appartient cette téche.

Néanmoins, nous avons pu relever, au cours de nos travaux, certaines con-
fusions sur le sens de cette liaison : celle-ci n'évoque pas toujours des
notions identiques, méme parmi les initiateurs de la recherche., Ceci nous a
conduit & penser que quelques précisions & ce sujet ne seraient sans doute
pas superfluecs,

"Liaison entre la structure des salaires et le niveau de la productivité"
est en effet une expression ambigu® qui peut &tre interprétée dans deux sens
sinon totalement opposés, du moins différents dans leur application :

1) s'agit-il, dans la ligne de lart,7 de la Déclaration Commune
sur la Productivité (1) de faire participer les travailleurs, au méme titre
que les cntrepreneurs et les consommateurs, au partage des fruits de l'accrois=-

sement de la productivité, par une adaptation adéquate de leurs salaires 7

(1) Déclaration paritaire signée entre les représentants des employeurs et
des travailleurs belges le 5 mai 1954. L'art.7 est libellé ainsi : "L'ac~
croissement de la productivité sera recherché avec la volonté d'!avantager
1'économie générale du pays. Les fruits de cet accroissement doivent re-
venir dans une mesure équiteble & l'entreprise aux travailleurs et aux
consommateurs',
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2) ou bien s'agit-il d'inciter les travailleurs, par l'installa-
tion d'un systeme de rémunération rationnel, a faire un effort dlaccroisse-

ment de la productivité ?

Dans le premier cas, la liaison partirait de la productivité vers la pri=-
me : l'accroissement de productivité étant réalisé se traduirait par une
prime pour le travailleur,

Dans le second cas, la liaison surait lieu dans le sens inverse, de
la prime vers la productivité:s une prime donnée, agissant comme stimulant
vis-a-vis de l'ouvrier, se traduirait finalement par un accroissement de pro-

ductivité.

Les deux conceptions sc rejoignent en ce gu'elles correspondent fondamen-
talcment & une méme préoccupation : intéresser et stimuler les travailleurs,
les inciter & accroftre la productivité.

lMais si dans le premier cas l'accent est mis sur 1' "intéressement' des
travailleurs, dans le second par contre l'aspect "stimulant" est prédominant,

Ces différences peuvent se traduire également dans la périodicité de la
prime 3

- dans lc premier cas, elle serait le plus souvent annmuelle, par=-
fois semestrielle ou trimestriclle; prime de fin d'exercice ou de fin d'an-
née, elle se superposerait au "salaire normal'';

- dans le second cas, clle s 'intégrerait dans la somme touchée
régulierement a chaque période de paie par l'ouvrier, elle affecterait donc
la structurc du salaire horaire 3 n'est-il pas quelque pou abusif de parler
encore, dans ces conditions, de "primes de productivité"? Il s'agit plutdt,
en lloccurrence, de "primes de rendement' ou de "primes & la production,
dont l'action stimulante pourrait - éventuellement - se traduire en fin de

compte par un accroissement de productivité.

L'orientation de la recherche dépendait évidemment du choix que l'on déci-
dait de faire entre les deux conceptions de la liaison salaires-productivité.
Le Comité Consultatif, confronté avec le probléme de 1l'imprécision de la no-
tion de productivité, décida - ainsi que nous le signalions plus haut =~
d'inclure dans le champde 1'étude la liaison des salaires avec le rcndement
et la production (doc. C.E.C.A, 4070/57 T ).

En fonction de ces directives, les experts réunis a Luxembourg ont tracé
les grands axes de lamcherche : ceux-ci, définis dans le doc. C.E.C.A. 4608/
57 £, montrent que la seconde interprétation a guidé leurs délibérations.

Elle peut se résumer ainsi s un accroissement de productivité peut provenir
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d'une augmentation du rendement de la mained'oeuvre, traduite éventuellement
dans une hausse de la production,

La productivité étant considérée dans ses licns avee le rendement et la
production, il importe donc, au point de vue méthodologique, & définir ces

différents termes, c¢n eux-mémes et les uns par rapport aux autres.

2. "Productivité", "Rendement", Production',

Le concept de "productivité' victime dec son succés, a perdu en précision
et en force ce qu'il gagnait en richesse. Le terme "productivité" est congu
par d'aucuns dans un sens proche, sinon identique a cclui de "rendement'.

L'interprétation retenue dans cette engufte peut provoquer facilement une
telle confusion, Qu'entend~-on per chacune de ces notions ?

Dans unc publication récente (1), éditée par la F.E.P,A.C. (Fédération
des Patrons Catholiques), lc professeur MASOIN a abordé lc probléme qui nous
préoccupe, Pour lui le rendement d'un factcur de production "consiste dans
le rapport cxistant entre son travail utile et son travail utilisable"(2),
I1lse mesure donc par rapport & un optimum et s'exprime par un pourcentage.
Par contre, la productivité d'un facteur dec production consiste "dans un rap-
port entre le produit réalisé a ltintervention de ce facteur et la quantité
de ce facteur mis en oeuvre"(3). Elle mesurc donc 1l'efficience de ce facteur
et s 'exprime en "termes d'unités choisies pour mesurer le produit réalisé a
1t'intervention de ce facteur',

Lloriginalité de l'opposition entre "rendement" et '"productivité" d'un
facteur de production réside donc, toujours selon le professeur MASOIN, dans
le fait que si le rendement de ce facteur est mesuré indépendamment des au-
tres facteurs, éléments ou conditions de la production supposés constants,
la productivité dc ce facteur s'apprécie en tenant compte de ces autres élé-
ments, en replagant lc facteur on cause dans le cadre de ltunité de produc-
tion olt il est mis ¢n oeuvre.

Le "rendement'", notion technique, est plus restrictif que la productivité,
notion économico-sociale.

Le professeur MASOIN illustre ces considérations théoriques par un exem=

ple simple (4).

(1) Productivité et Rémunération - Documents et Opinions - février 1958 -
n° 11

gzg op. cit, pe 6

3) op. cit. pe T

(4) op. cit. p. 7-8
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Si la capacité optimum d'une machine est estimée & 20 piéces & l'heure,
et si elle en produit 16, on dira que son rendement est do 80%.

Par contre la productivité d'une heure d'utilisation de la machine est de
16 piéces, ou 16 pigces & l'heure,

Si un meilleur approvisionnement de la machine, une nouvelle méthode de
réglage, un autre lubrifiant employé, un ouvricr plus qualifié, permettent
de doubler sa production horaire, le nouvel optimum sera estimé & 40 pieéces
a l'heure, Si la machine en produit 32 son rendement sera de 80% (inchangé),

mais sa productivité sera de 32 pidces (doublées).

En résumé, un changement dans l'eppareil de production auquel un facteur
est intégré, exerce une influence directe sur la productivité, mais non sur

le rendement de ce facteur,

D'autre part, il est évident que la production peut progresser
- soit par une amélioration dur cndement (si la machine atteint
90 %)
- s0it par un accroissement de productivité (si la machine passe

de 16 & 32 pidces & l'heure),

Comment cette analyse, excellente en théorie et qui correspond parfaite-
ment aux vues qui nous ont été exprimées & diverses reprises per certains
praticiens des entrepriscs sidérurgiques investiguées, peut-elle se traduire
pratiquement dans l'optique de notre enquéte ?

Le facteur de production qui nous intéresse est évidemment "le travail
humain", Ainsi que le décide par ailleurs le rapport sur la "terminologie de
la productivité" publié par 1'0.,E.C,E. en 1950, la notion la plus usuelle de
la productivité est la productivité du travail humain et "lorsqu'on parle de
productivité sans autre qualification ou précision, clest de la productivité
du travail qu'il s 'agit". Elle y est &finiec comme "le quotient de la produc=

tion por la durde du travail',

Le probléme se complique lorsqu'on veut précisecr la différence entre le
rendement et la productivité de la main-d'oeuvre (1le mot "main-d'ocuvre" a
ici un sens restrictif ¢ il vise le poersonnel d'exécution par opposition au

reste du personnel).

Confirmant les idées cxprimées par le professeur MASOIN, le rapport de
1'0.E.C.E. note que la productivité de la main-d'oeuvre est la mesure de

1l'efficacité générale de l'utilisation de la main-d'oeuvre et non celle de
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1teffort fournit par celle-ci. "La productivité résulte des effets combinés
d'un grand nombre de facteurs distincts mais interdépendants, tels quc quan=-
tité et qualité de 1'équipement employé, améliorations techniques, efficaci-
té de la direction, circulation des matidr¢s premitres et des piéces, utilisa=-
tion relative des unités de production selon leur degré d'efficicnce et cn-

fin, capacité profescionnelle et effort des travaillcurs".

Par contre, le concept de rendement de la rain-d'oeuvre nous parait mesu=-
rer plus précisément l'effort des travailleurs dans unc situation technique

donnée,

En vertu des définitions du professeur MASOIN, ce rendement de la main-
d'ocuvre calculé cn fonction de conditions techniques supposécs constantes
s'exprimerait en pourcentage et cerait donc indépendant de 1l'évolution des
autres facteurs de la production.

Si la distinction quc nous venons de fairc est valable - elle résulte
d'une simple application des notions théoriques du professeur MASOIN - elle
va néanmoins & l'encontre de la définition posée par le doc. C.E.C.A,
4608/57 fa

production
nombre d'hcures effectudes par tous les ouvriers

rendement =

Cette derniére n'est pas heurcuse, qui d'une part ne précise pas de quels
ouvriers il s'agit (ouvricrs de fabrication, d'entretien, de transports, des
megasins, du service de contrfle ...), et qui d'autre part - on le constate-
ra sans difficulté - correspond & celle que 1'0,E.C.E, donne de la "produc=-
tivité du travail's I peine d'aboutir a des résultats erronés, nous ne pou-

vons donc y souscrire,

Nous voyons dans cette confusion - extr@mement fréquente en pratique - la
preuve de la nécessité de certains pricisions théoriques ¢t la justification

de notre effort de clarification,

I1 n'entre pas dans notre propos de discuter ici - malgré 1l'intérét évi-
dent de la question - des diverses acceptions des expressions "main-d'ocuvre"
et "travail dans la terminologie de la productivité, ni des différentes no-
tions de productivité du travail : productivité de la main-d'oeuvre directe,
de la main-d'oeuvre totale, du travail d'exploitation, du travail d'entrepri-
se, productivité globale ... Le documcnt de 1!'0.E.C.E. sera consulté avec

fruit a ce sujet,
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Par contre, il convient que nous nous arr8tions quelques instants sur les
prolongements dont les réflexions ci~dessus s'enrichissent dans la perspec-

tive de notre recherche,

3+ Primes au rendement et primes & la productivité

Nous avons dit que parmi les deux conceptions possibles de 1l'étude, la se=-
conde avait prévalu qui congsistait & déterminer les moyens de "stimuler" les
travailleurs, par le truchement de leur systéme de rémunération, de les in-

citer a fournir un effort de production,

Nous avons vu qu'un tel effort s'exprimait directement, dans les limites
d'un optimum technique, par une hausse de rendement de ces travailleurs,
tandis qu'un accroissement de la productivité de ces mémes travailleurs dé-
pendait de multiples facteurs du milieu du travail, autres que leur seul
effort,

Par conséquent, si 1l'on souhaite susciter chez l'ouvrier le désir d'ac-
croftre la production, les "primes de rendement” paraissent plus adéquates,
qui récompensent les efforts individuels, Mais il importe alors d'éviter les
abus qui & la longue 8tent tout effcet stimulant & ces primes, et provoquent

une méfiance tenace chez le personnel,

Par contre, si 1l'on élargit le probléme, si on le replace dans le cadre
du partage des fruirs rdésultant d#® l'accroissement de productivité dd au
progreés technique, clest-i-dire si l'on désire développer la conscience des
réalités industrielles et &onomiques chez les travailleurs afin de s'assurer,
par une politique & long terme, leur collaboration & la production, la gques-
tion, dans ces conditions, revient aussi & savoir selon quel critére sera
répartie la part du personnel dans les accroissements de productivité s

-~ le critére "productivité" répond en principe le mieux au but
poursuivi : il est censé développer chez l'ouvrier le sentiment de partici-
pation & une oeuvre commune de production, d'appartennnce & une communauté
de travail, il correspond donec & l'évolution industrielle caractérisée par

le développement des téches collectives,

Cependant les '"primes de productivité' ne peuvent dans 1l'état actuel des
relations de travail supplanter totalement les '"primes de rendement". Elles

ont toutes deux leur raison d'8tre.

En Europe particuliéerement, comme le signale le professeur MASOIN, les
conditions économiques, politiques et sociales ne permettent pas de renoncer

aux stimulants individuels, "Ceux-ci restent nécessaires pour intéresser le
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personnel & son travail et par 1a & son entreprise, Aussi semble-t-il oppor-
tun d!'élaborer des forrmules qui m€leront critéres au r endcment et critéres a
la productivité mais qui, dans le cadre de l'entreprise, intégreront progres-

sivement les références individuclles dans des références communcutaires"(1).

Ces considérations généralecs trouvent une entiére confirmation dans les
principes qui régissent les systémes de rémunération des deux entreprises

belges ou s'est d éroulée notre recherche,

L'entreprise A, qui n'a point senti le besoin d!unc organisation trés
poussée, paie la grande rajorité des ouvriers au temps. Un seul poste fait
1'objet de primes au rendement individuecl, tandis qu'une prime au rendement
collectif, plus symbolique quc¢ réelle, représente une timide tentative de

modernisation du systéme de rémunération.

L'entreprise B, dont l'organisation est cxtrfmement développée, a instal=-
1é un systéne de rémunération relativement complexe ol 1ll'on trouve une prime

de production , qui s révéle & 1l'anclyse unc prime au r endement collectif,

En réaelité, 1ltintéressement des travaillcurs belges au partage desfruits
de la productivité accruc, en tant que politique salariale cohérente, est
encore peu répandu en Belgique, malgré les progres accomplis dans ce sens &
la suite de 1l'action vigourcusc entreprise par 1'0Office Belge pour l'Accrois-

sement de la Productivité,

Ce fait, joint & la perception plus directe qutont les techniciens de la
production, la maftrisc et les ouvriers de la notion de rendement (qui pour
cux inclut habituellement celle de productivité), justifie ltaccent placé

dans cette recherche sur le rendement plutbt que sur la productivité.

Section 2, La notion d'influence

1. Remarque préliminaire

Dés llorigine, il a été décidé d'aborder la recherche des principes d'une
liaison rationnelle entre les salaires et la productivité, par 1l'étudec de
1' "influence de l'ouvrier sur son travail'l,

Cette orientation des travaux, suggérée par la C.E.C.A, dans le doc.
4070/57 n'a pas fait - semble-t-il = 1l'objet de contestations séricuses.,
(1) op, cit. p. 18




On peut y voir une confirmation de 1l'optique dans laquelle certains promo-
teurs de 1'étude ont congu celle-ci : dans la mesure ou l'ouvrier peut exer-
cer une influence sur son traveil, il est capable d'accroftre ou de diminuer
la production en quantité et/ou en qualité, d'améliorer ou non son rendement
et sa productivité; des lors son systémc de rérmnération devrait 8tre cons-
truit de fagon a l'inciter & exercer la marge d'influence qu'il détient dans

un sens constanment positif,

Une errcur nc s era toutefois pas commise : personne ne prétendra lier
uniquement la rémunération du travailleur & l'influence que¢ celui-ci posséde
sur son travail. Dans la détermination de la structure et du niveau des sa=-
laires interviennent de nombreux facteurs plus ou moins indépendants de cette

influence : responsebilité, pénibilité, ancienneté, initiative, etc...

Sans doute ces multiples variables qui jouent en sens divers -~ rendant
ainsi particuliérement ardu le probléme de la définition d'une liaison ra-
tionnelle entre la structurc et le niveau des salaires, et la productivité =-
trouvent~elles leur expression dans certaines composantes du salaire qui de=-
meurent en principe en dchors dc¢ notrc étude : salairc de base, primes spé-

ciales, etc...

Néanmoins, nous ne pouvons pas perdre de vue l'influence de 1l'ouvrier sur
son travail, si elle sc traduit dans une partie essentielle du salaire (pri=-
mes de production, dc rendement individuel ou collectif, de productivité de

la main-d'oecuvre), est loin d'en constituer le seul fondcment.

2. Définition

Les chercheurs chargés d'étudier "l'influence de l'ouvrier sur son tra-
veil" se sont trouvés devant la nécessité d'un premier choix : quelle éten-
due fallait-il accorder a cette notion, quelleos limites convenait-il de lui

fixer ?

Trois définitions présentaient chacune des avantages et d es inconvénients:
1) lc gens large :'l'influence" considérée corme exercice de la
fonction. En effet, dés qu'un ouvrier occupe son poste, il a une influence
sur la production puisque, s'il n'était pas 12, ou bien la production ne se
ferait pas dans des conditions normales, ou bien son poste serait inutile

s

(hypothése & rejeter).



2) le sens étroit : "l'influence" en tant que possibilité de modi-

fier 1'un ou l'autre aspect du travail : d'accélérer ou de freiner la vites-
se de production, d'accroftre ou de diminuer la quantité de celle-ci, d'en
améliorer ou dlen détériorer la qualité, dec modifier 1'état de l'outillage,
d'accroftre ou de diminuer le rcndement global de la production.

3) le sens trés étroit : '"l'influence" limitde & la possibilité

d'accroftre le rendement, c'est-a-dire & la possibilité de réduire les temps

dlexécution ot les pertes de temps dans le processus de la production.

Pour des raisons dc facilité et de préeision méthodologiques, certains
experts semblaicnt pencher vers cette derniére solution. Cependant, 1'expé-
rience a révélé qu'il était fort malaisé, sinon foncidrement erroné, de par-
ler de l'influence de l'ouvrier sur son travail en négligeant systématique~
ment les possibilités qu'a cet ouvrier de freiner la production, de causer

des a ccidents, des incidents, Ges arrfts de fabrication,

Tout en évitant dtaller trop loin dans cette voie (1), il est apperu in-
dispensable d'!'étendre quelque peu la base de 1'étude, c'est-a-dire de rete-

nir 1'un des deux premiers sens repris ci-dessus,

Le "sens large" a dfi &trc écarté, car il ne correspondait pas exactement
a ltoptique de c ette recherche fondée sur la liaison entre la structure des

salaires et le niveau de le productivité (2),

En effet, llaccroissement du rendement ou de la productivité dans le chef
du travailleur est étroitement 1ié aux possibilités qu'a ce travaillcur
dtagir sur son travail et non de le subir. Ces considérations nous ont incli-
né a estimer que le'sens étroit'" devait 8tre adopté : lui seul pouvait cons=-

tituer un concept opératoire valable et utile dans le cadre de cette étude.

Afin de 1lui conférer unc telle qualité, il importe cependant de préciser

quelque peu la définition, les modalités ct les limites dec c concepts

(1) sous peine d'aboutir & la conclusion que le portier de l'usine peut
exercer la plus grande influence sur la production en oubliant ou cn
refusant d'ouvrier les atelicrs ct hangars ... !

(2) on verra plus loin une seconde raison & ce rejet. cf. infra p. 21



3+ Influences partielles et influence globale

L'influence de 1l'ouvrier sur son travail peut &trc considéré globalement

ou envisagée séparément par rapport & chacun des aspccts dece travail,

Parmi les différents éléments de la production qui rentrent dans le champ
théorique d'influence de l'ouvrier, quelques-uns ont été retenus comme les
plus significatifs,

Ce sont

00

la vitesse

la quantité

la qualité
- 1toutillage
Les autres éléments sur lesquels l'ouvrier aurait éventuellement une in-
fluence (rythme de travail, organisation du travail, etc...) peuvent en ef-
fet 8tre ramenés & ces quatre grandes catégories, et particuliércment a la

quantité ou la qualité d¢ production,

L'influence sur la vitesse de production a été distinguée de 1l'influcnce
sur la quantité de production, bien qu'elles soient toutes deux étroitement
liées : un ouvrier peut en effet avoir unec trés grande influence sur la vi=-
tesse et ne disposer que d'unc influence minime ou nulle sur la quantité,
lorsque, par exemple, cctte derniére dépend principalement de limitations
techniques (capacité des fours, approvisionnement en matiéres premiéres,
etCess)

Vis-a~vis de chacun de ces critéres, l'ouvrier dispose ou ne dispose pas
d'une certaine dose d'influence, d'un certain nombre de possibilités d'ac-
tion : il ne pourra pas, ou pourra dans une mesure variable, accélérer ou
freiner la vitesse de production, accroftre ou diminuer la quantité de celle~
ci, en améliorer ou en détériorer la qualité, modifier 1t!état de 1l'outillage,
On parlera, selon le cas, de 1l'influence partielle de l'ouvrier sur la vites-
se, la quantité, la qualité ou ltoutillage.

.

Quant a 1l'influcnce globale de l'ouvrier sur son travail, elle ne consis-
te pas - contrairement a ce qu'une conception superficielle pourrait laisser
¢roire ~ en la somme de ces influences partielles., Celles-ci peuvent, en
effet, s'annuler mutuellement : un accroissement de la guantité produite
peut se traduire par unc baisse de laqualité, les possibilités d'influencer
un aspect de la production peuvent ne pas 8tre compatibles, en pratique, avec

les possibilités d'en influencer un autre.
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Dans le cadre de la définition d'une liaison rationnelle entre la struc-
turc des salaires et le niveau dc la productivité, cette remarque ne doit
pas &tre perdue de vue : elle permet de comprendre certains échecs ot d'évi-

ter certaines errcurs.

4. Influence "potentielle" et influence "actuelle',

L'exanen objectif de la notion d™influence" g'est heurté fréquemment a
une confusion conceptuelle qu'il apparaft nécessaire d'expliciter,

L'expression "influence de l'ouvrier sur son travail' couvre en effet
deux notions différentes :

1) d'unc part, 1l'influence "potentielle" de l'ouvrier sur son
travail, lecs possibilités thdoriques que cot ouvricr a d'agir sur son tra-
vail, sur son renderment ou sa productivité;

2) d'autre par¢, 1'influonce "actuelle", 1l'influence corme acte,
comme action, comme r ésultet, clest-a-dire 1ltinflucnce "réalisée" par le tra-
vaillcur, la mise en ocuvre par celui-ci des moyens de modifier la producti-

vité de son trawvail, l'cxercice qu'il fait de son influence "potentielle",

Afin de prévenir tout malentendu, il convient de préciser que, dans cette
étude, secule l'influcnce potenticlle du trevailleur est envisagée, sauf indi=-
cation contraire. "Influence" srns autre qualification sera donc toujours

interprétée comme M"possibilitdés d'influence! (1),

Cette distinction n'a pas qu'un intér8t théorique. A cbté des éclaircis-
sements qu'elle est & méme d'apporter dans la confusion de certaines discuse
sions (2), clle impliquc un recours & la notion de la '"volonté d'influencer",
qui peut joucr un réle important dans l'expression des opinions des travail-

lours,

En effet, on pcut remarquer quec le passage de l'influcnce "potentielle" &
1 'influence "actuelle" sc fait & 1l'intervention de la "volonté dt!influencer"
son travail qui peut animer 1touvrier dans l'un ou l'autre scns (accélérer
ou freiner la production). L'influcnce "potentielle", notion techniquement

définissable, nc pourra &tre réalisde, concriétisée, devenir '"influence actu-

(1) En effet, 1'influence "actuclle™ ne rentre pas dans le chanp des deux
parties principales de notre investication: l'analyse technique et 1'étu-
de d'opinion; par contre, l'analyse aconomique devait enr ecenser qucl-
ques manifestations; malheurcuscment, les renscignements ont été malaisés
& obtenir qui auraicnt pu permcttre des généralisations scientifiques re-
lativement & cette notion essentiellement contingente.

(2) 8i le sens large de 1!'"influence" avait &té adopté, la distinction entre
"influence potentielle" et "influence actuclle" se serait révélée parti=
culiérement délicatec. En effet, dans cette hypothése, tout ouvrier affec-
té 4 un poste de travail a, par définition, unc possibilité d'influencer
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elle" que par l'intermédiaire de la "volonté d!influencer", notion essen=
tiellement sociologique.

En effet, 1l'existonce ou l'absence d'une telle "volonté d'influencer!
dans le chef du travailleur est étroitement liée & ce que l'on pourrait ap-
peler 1! "égquation personnclle'de ce dernier, r ésultant de la combinaison
de trois catégories de facteurs :

a) des facteurs propres & la thche exécutée (la difficulté plus
ou moins grande d'obtenir des améliorations de rendement peut décourager
ou favoriser un effort de production);

b) des facteurs tenant au clirat social de l'entreprise;

c) des factcurs appartenant & 1! "hinterland sociologique" du

travail (situation familiale, appartennnce syndicale, ctc...)

Des lors, le but d'une liaison rationnelle entre les salaires et la pro=-
ductivité serait - en précisant les conceptions des initiateurs de 1'étude -
de créer ou de développer chez le travailleur, par un systéme de rémunéra-
tion tenant compte de ces divers facteurs et dans les limites techniques
imposées par les possibilitds 4'influence de ce travailleur, la volonté
d'exercer cettc influcence dans un sens positif, en vue d'un accroissement de

la production,

5. Influence positive, influcncc négntive.

Nos réflexions sur l'influcnce des ouvriers sur leur traveil ont été gui-
dées par la constatation suivante faite au début de l'enquéte : par suite de
1tinterdépendance accrue des postes de travail sur une chafne fortement méca=-
nisée, les ouvriers d'unc telle chafne ont peu de posibilités d'accélérer le
rythme de travail, d'accroftre le r endenent, mais peuvent par contre retar-

der séricusement la productiorn,
Nous avons donc été amcnés a distinguer l'influence positive et 1l'influ-

ence négative du traveilleur sur la production et sur les divers aspects de

celle-ci,

./.. sur la production, il a toujours unc influence potentielle', D'autre
pert, dés qu'il ocoupe son poste, il exerce égnlement par définition, son
influence au sens large, il a toujours unc "influence actuelle". Cette con-
ception extensive de¢ la notion d'influence recélait donc en elle une ambi-
guité qui, & ellec seulec, 1l'eup8hait de constituer un concept opératoire
utile,
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Dans cette optique, il sera donc fait appel aux notions suivantes s

- ltinfluence positive partielle (sur la vitesse, sur la quantité,
sur la qualité, sur l'outillage), celle dc toute persorme & qui sa fonction
permet dlaccroftre la vitesse de production, ou dlaccroftre la quantité de
celle-ci, ou d'en anéliorer la qualité, ou de perfectionner l'outillage;

- 1'influence négative particlle (sur la vitcsse, sur la quantité
sur la qualité, sur l'outillage), celle de toutc personne & qui sa fonction
pernet, eit de freiner la vitesse de production, soit de¢ diminuer la quanti-
ré de celle-ci, d'en faire baisscr la qualité, de aétériorer l'outillage;

- 1'influence positive globale, celle de toute personne & qui sa
fonction permet d'accroftre le rendement et la productivité de 1l'unité de
productions

-~ 1l'influence négative globale, celle de toute personne a qui sa
fonction permet de diminuer le rendement et la productivité de 1l'unité de

production.

Elles sc définissent donc toutes par rapport & une notion intuitive de
vitesse '"normale", de production '"normale" en quantité et en qualité, dtun

état "normal" de l'outillage, d'un rendement et d'une productivité 'normaux",

Cette norme tacite de production, variable dans le temps, est la résultan-
te de factours techniques (rythnc de chafne ou d'entreprise), déconomiques
(rentabilité de 1'entreprise, r érunération du travailleur), sociaux (crainte
du chbmage, ctcee. ).

Ellc est malaiséent exprimable en chiffres, et pourtant d'un usage courant,
Clest 1'1dée a laguelle chacun se référe implicitement lorsqu'il envisage -
Lt'influence positive ou négative de l'ouvrier sur son travail, ses. possibili-
tés dlaccroftre ou de diminuer le rendement et la productivité. Il est hors
de notre propos = tAche dont 1'intérét est pourtant indénmiable -~ de tenter de
préciser ou de calculer cette notion, dont la perception intuitive suffit a

notre exposé, (1)

(1) Cette notion de "norme do production' ne doit pas 8trc confonduc avec lc
concept infiniment complexe "d'influence nulle" & partir duquel un es-
prit mathématique pourrait, logiguement, &trc tenté de définir 1l'influen-
ce positive et 1l'influence négative., L'"influence mulle" peut &tre com-
prise dans de rmultiples sens & celui qui correspond aux définitions ci-
dessus 'possibilités de ne pas influencer" ne pcut convenir car il se
rapporte & 1l'influence potentielle au sens large (possibilitéds de nc pas
modifier la norme = possibilités de meintenir cette norme); les autres,
"abscnce de possibilités d'influencer" (=absence d'influence potentielle)
"non exercice de possibilités d 'influencer" (= absence d'influence au
sens large) ne peuvent 8tre retenus car, ou bien ils sc référent & des
notions que nous avons écartées, ou bien ils ne répondent pas aux défi=-
nitions d!'"influence positive" et d!"influence négative",
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6. Influence individuelle et influence collective

L'influence de l'ouvrier sur son traveil peut également &tre caractéri-
sée par le cadre dans lequel elle s'exerce : selon qu'elle porte ses effets
par la seule action du préposé & un posted éterminé ou selon gu'elle exige
a cette fin le concours de toute une équipe de travail ou d'un groupe de
postes, on parlera d'influence individuclle ou d'!'influence collective.

Au sein de 1'influence collective dont dispose un poste de travail, il
convient de distinguer si ce poste en a 1llinitiative (c'est-a-dire s'il
exerce une influence par ll'intermédiaire d'une équipe dont il détermine le
rythme de travail, et les conséquences aux points de vue vitesse, quantité,
qualité, état de l'outillage) ou s'il se contente de participer & 1'influence
collective de son groupe ( au sein dugquel il remplit par hypothése une fonc-

tion indispensable),

7. Tableau des critéres d!influence

A la suite d'une réunion des experts des six pays, un tableau r eprenant
certaines des notions que nous venons d'examiner a été dressé dans le but de
caractériser l'influence de llouvrier sur les différents éléments de la pro-
duction a chaque poste de travail.,

Ce tableau s présente comme suit @

. Vitesse  Quantité Qualité: Outillage. Globale'

i moyenne !

faibl.e SOOI FS U :
nu]_]_e SR ‘ _ : :

. Collective :

. initiative : oud

! non

L - - -

. participante: oui

| non
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Individuelle -~ Vitesse

Grande

Moyenne

Faible :

Nulle

Grande

Moyenne

Faible

Nulle

Grande

Moyenne

Faible
Nulle

Grande

Moyenne
Paible

Nulle

H

.

2

$

H

La vitesse peut 8tre déterminée par le préposé dans de larges li-
mites,

La vitesse peut 8tre modifiée par le préposé dans des limites é-
troites imposées, soit par une organisation ou un contrble strict,
soit pour des raisons techniques,

la vitesse ne peut 8tre changée que légérement. Si elle n'est pas
décidée par lui-méme il peut demander ou provoquer un berf arrét
ou un ralentissement,

Le préposé n'a aucune possibilité de modifier la vitesse,

- Quantité

La quantité de production n'est pas limitée a ce poste par l'lap-
provisionnement en matiéres premiéres.
Le poste peut produire une quantité variant dans d'assez grandes

limites, il dépend toutefois de l'approvisiomnement en matiéres
premiéres.
Le poste peut produire une quantité variant dans d'!'étroites limi-
tes,
Le poste dépend étroitement du ou des postes précédents en ce qui

concerne la quantité d e production,

-~ Qualité : (aspect, dimensions, planéité, etc)
La qualité est d éterminée par une bonne exécution ac e poste,
La qualité est influencée par une bonne exécution & ce poste, mais
peut éventuellement &tre améliorée par un poste suivant de la méme
ligne,
La qualité dépend principalement dtautres postes.

La qualité est indépendante du travail & ce poste.

-~ Outillage

Le préposé peut causer des dégfts importants & ltoutillage, soit

par distraction, soit par négligence. Ex. accélération de production
au détriment de 1'état des machines; non observation des consignes
d'inspection réguliére

Le préposé peut causer des dégfits sans conséquence grave a l'outil-
lage soit par distraction, soit par négligence

Le préposé peut causer des dégfts minimes ou sans conséquences a
l'outillage soit par distraction, soit par négligence.

Le préposé ne peut causer aucun déght & l'outillage.
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Collective - initiative

Le poste exerce une influence par l'intermédiaire d'une équipe (ou grou-
pe de postes dont le travail est étroitement interdépendant) dont il déter-
nine le rythme de travail, ou les conséquences de celui-ci aux points de

vue quantité, qualité, état de l'outillage, vitesse,

Collective - participante

Le poste fait partie d'une équipe qui exerce une action déterminante sur
la vitesse de travail, sur la quantité et la qualité des produits, sur 1'é-
tat de l'outillage. Au sein de ce groupe, le poste a pour mission a 1lt'égard
des divers éléments de la production, d'assurer le bon fonctionnement des

actes collectifs,

Adopté & quelques détails prés par chacun des instituts, ce tableau a
révélé & l'usage de nombreuses lacunes gue d'autres recherches pourraient
s'efforcer de combler, Il s'est notamment avéré nécessaire de limiter 1llap-
préciation de 1l!'influence sur la vitesse, sur la quantité et sur la qualité,
& ses aspects positifs. La difficulté que présentait la détermination préci-
se - sur le plan de¢ 1l'analyse technique - des limites de 1l'influence néga-
tive, a forcé les enquéteurs & renoncer & d¢valuer et comparer cet élément,
pourtant essentiel, des possibilités d'action de l'ouvrier sur son travail,
Par contre, l'influence du travailleur sur 1lloutillage a été envisagée sous
1t'angle négatif, qui, est le plus fréquent en pratique. Ces contradictions
qu'il convenait de signaler prouvent - s!il en était besoin encore -
la complexité dtun probléme de mesure, dont la solution exigera encore de
longs efforts, Elles inciteront le lecteur & une critique constructive des

méthodes, et & une interprétation prudente des résultats.
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CHAPITRE 2, LA POLITIQUE SALARIALE BELGE

La politique salariale belge et plus porticuliérement la politique sala=-
riale dans l'industrie sidérurgique a déja fait l'objet d'études de la part
de la Haute Autorité de la C.E.C.A.(1). Nous n'y rcvenons donc que pour mé-

moire et pour replacer l'étude dans son cadre économique,

1, La politigue salariale en général

On sait que depuis la fin de la seconde guerre mondiale, la politique sa~-
lariale belge a subi une évolution dans laguclle on peut distinguer trois
phases succesgsives

- immédiat aprés-guerre - juin 1947
= Jjuin 1947 - fin 1951
~ fin 1951 -~ 1957

La premiere de ces phascs se caractérise par un blocage de principe des
salaires et un effort mené par le gouvernement dans la voie d'une liaison
des salaires a la production. Peu & peu cependant - sous la pression des
prix et de la pénurie de main-d'oeuvre - le blocage apparaft de plus en plus
difficile & réaliser en pratique, et la liaison des salaires & l'indice des
productions charbonniére, sidérurgique et textile se révéle mal adaptée aux

conditions du moment.

Aussi en juin 1947, la Conférence Netionale du Traveil décide-t-elle de
suspendre le blocage des salaires., Les ajustements restent toutefols soumis
& ltautorisation préalable du Ministre du Travail, lequel doit veiller a ce
que n¢ soit pas compromis la politique gouvernementale qui visc & compenser
1télévation des prixde détail par l'octroi de compldémentsspéciaux ne se rée-
percutant qu'indirectement sur le niveau des saolaires, Aprés un an environ
de ce régime et & la sulte d'une nouvelle Conférence du Travail, une série
d'arr8tés suppriment ces compléments ou les intégrent dans le salaire, La
voie est ainsi ouverte qui favorise le retour & la liberté des conventions,
les premiéres conventions collectives de l'aprés-guerre sont signées a par-
tir de 1948; d'amblée, certaines d'entre elles contiennent des dispositions

liant les saleires aux prix de détail. Cependant 1'Etat continue d'exercer

(1) - Salaires des ouvriers dans les industries de la Communauté, Principales
tendances de la politique salariale dans chacun des pays -
Luxembourg = C.E.C.A. - septembre 1956.

(2) - Evolution des salaires et politique salariale dans les industries de la
Communauté - ILuxembourg - C.E.C.A. - Avril 1957 - Ed. provisoire.



une certaine surveillance par lc biais de Conférences Tripartitces, convoquées
notarment lorsque des difficultés d'ordre éconorrique génlrzl sc présentent,
C'cst done progressivement que le systémc de ltéchelle mobile est rétabli,
branche aprés branche, par le moyen de conventions collcctives., L'application
généralisée du principe de 1'échclle mobile des salaires cst la libéralisa-
tion compléte entre employeurs ct traveilleurs sont finalcment attcintes en

1951,

Depuis lors, la médiation gouvernementale ne s'est cxercée que dans des
situations trés spéciales entrafnées le plus souvent per la conjoncture dco-
nonique, En 1955, par exemple, lc¢ gouvernemcnt sortit de sa rdéserve afin
dlaplanir un différend surgi & l'occasion doc l'application de 1l'échelle mo-

bile & la baisse.

Par ailleurs, un fait cepital intervenu en Belgique (le 5 mai 1954) est
la signaturc,par les représentants des employcurs et des salariés;du Proto-
cole déterminant les conditions & obscrver pour que les travailleurs s'asso-
cient & une conpagne pour l'accroissement de la productivité. Cet effort im-
portant de liaison des salaircs & la productivité cst caractéristique de la

période actuelle,

2, La politigue salariale dansg la sidlrur~ie belge.

La politique salariale dang la sidérurgie belge est le reflet exact de la
pelitique générale suivie dans le pays depuis 1945. Aucune différenciation
n'a ¢té établic. En raion des caractéres propres de cette industrie, il cst
arrivé ccpendant que les entrcprises sidérurgiques soient caractérisées par
unc position en fléche par rapport & la situation de llensemble d es entrepri-
ses industrielles du pays. Clest ainsi, par cxemple, que les compliments de
salaire dont il était question on 1948 représentaient 6,8% du salaire de
base dans la sidérurgie contre 3,8% pour 1l'enserble de 1'industrie, Clest
dans la siddérurgiec éralerient que fut signée la premidre convention collec~
tive portant application de 1'échellc mobile aux salaires nminima de base
(3éc. 1948), Clest dans lao sidérurgie, onfin, quc furent mis en oeuvre aussi-
t8t aprés leur publication, le Protocole et la Déclaration Comrmne sur la Fro-
ductivité. Dans la xnégion de Charleroi notamient, une prine annuellc de
productivité ct de rentabilité était accordée & tout lc personnel des entre-
prises sidérurgiques, des le ler janvier 1955,

Les sclaires en sidérurgie participent dvidemment au mouvenent générel de

différenciation cnregistré dans le pays : différenciation d'une région &

llautre, d'unc industrie & 1'autre (les augmentations dec saleires sont plus



fortes ¢t plus rapides dans le sidérurgic quc dans les autres industries),
différenciation selon le gexe ot lo quelification, A ce dernier point de vue
il ecst & noter que les écarts de qualification sont asscz peu élevés en si-
dérurgie ot que la hidrarchie professionnelle y est demeurée fort stable de~
puis 1951.

3. La politigue salariale dans la sidérurgic lidgeoise

Des 1947, lco revendications de salaires dans la région lidgeoise prirent
un caracteére aigu. D'abord limité aux cokeries, lec mécontentement s'étendit
bientdt & d'autres secteurs de 1l'industrie. Les salaircs en pointc dans une

entreprise servaicnt d'objoctif aux revendications présentées par le person-

B

”

nel dens les sociétés ol le niveau des salaires était plus bas. L'attitude
patronale était trés divisde, encouragements par ici, revendications par la.
Aprés avoir tcnté cn vain d'oxaminer, au scin d'unc commission mixte, la suit
te & donner aux dossiers de revendications, il fut déeidé que la procédure
qui s'imposait consistait & prond-e cn considération dans les comparaisons
des saloires, les différences de qualification du travail, les conditions de
travail et dec rendement, Clest dans cet esprit que furent entrepris les tro=-
vaux d'harmonisction des salaires en sidérurgic lidgeoise. Ils devaient
slappuyer notarment sur ltapplication dc la n'thode de "job-evaluation'" de
la Comminsion Technique Géndrale, Les cxperts s'attachérent & définir ot
harmoniser 3 éléments fondanontaux (1)
- le saloire garanti ( salairc quelification )
- 1ltindermité pour rigime horsire de travail
- la primc de rendomont
En outrec, il fut adnmis quec les avantages cn nature seraient évalués et
que les salaires cn especes seralent corrigés par les résultats de cette éva=~
luation. Le nouveau systime selarial fut mis en application par les entrepri-
sos de la région & 1l'exception de l'unc d'entre elles ol les salaires payés

étaiont plus élevés gque les nouveaux salaires "harmonisés" (1).

(1) Dans 1timpossibilité ol 1'on se trouveit d'envisapcr les nombreux é1lé-
rnents pouvant intervenir dans le sclaire, il avalt été convenu de congi-
dérer ouc tous les salaircs pratiqués ovant 1'hormenisation sc compo-
saient des némes éldments,

(2) 11 s'agit de 1'entreprise A.
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CEAPITRE 3. LE LAMINAGE DES TCLES FINES

Les deux principeux laninoirs sur lesgucls ont porté nos investigations
représcntent deux stades dc méconisation de la fabrication des t6les fines,

Le laminoir semi-mécanisé de l'entreprise 4 wtilise le procédé anglais de
laminage de la t86le fine & chaud & partir de blooms et dc largets, Cotte fa-
brication s'opéere t6lc par téle, et ndcessite un premier rdéchauffage d'un
demi-produit avrpronridé, un premier laminage de ce deni-produit pour le trans-
former en platiné; un rdéchauffage de ce platiné, plus enfin un second lapi-
nage destiné & produire la t6lc fine.

Les multiples opérations de ce mode de laminage nécessitcent une consomma=-
tion élevée de mein-d'ocnvre ot de motitéres premitres, elles cntrafncnt des
déshete irpoviante (&8tes, pieds ei rives de chague t9le, déecolloge ob ci-

saillage ultérieurs, etc...)

Ce procédé de lominage des t8les fines cst resté figé dans des techniques
dépsuetes pendant ic premior quart du 20e siéclic, alors que se pertection-
raient ct se mécanisaient les procédés de leminage des cutres produits, Com=
pendant & partir de 1926 se déclencha aux Dtats-Unis une évolution trés ra-
pide des procédés de fabrication de la t6le fine, En quelques années, ce
pays construisit de nombreuses installations, de conceptions fondamentale=
ment nouvelles, du type continu ou scmi-continu, consistant essentiellement
a4 mettre & la disposition des fabricents dec tdleg fines des bandes de gran-
de longueur, Celles-ci permirent de metire au point unc technique nouvelle
qui a profondément amélioré 1l'économie des procédés et a é¢largl les possibi-
lités d'utilisation de la t8le fine,

Les procédds continu ou semi=-continu consistent & troiter dans une série
de laminoirs placés les uns & la suite des autres, un demi-produit de forme
néplate cénommé slab pesant 4 & 5 tonnes et davantage, Ce slab, amené a une
épaisseur appropridée sur un étage dégrossisséur, raverse ensuite, en une
sculc passe continue, l'ensemble des laminoirs finisseurs et en sort, apres
quelques secondes, sous la forme d'une longue bande de t8le dont 1l'épais-
seur peut descendre & 2 mm et moins, selon le nombre de coges.,

Ces bandes, appelées "coils'", peuvent atteindre, selon le poids des line-
gots mis en oeuvre ct l'épaisseur de lo t8le, une longueur de piusieurs cen-
taines de¢ métres,

Le laminoir mécanisé dc l'entreprise B a adopté le procédé semi-continu,
ol le slab msse un certain nombre de fois dens la cage dégrossisseuse avant

de traverscr des cages finisseuses,
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Les responsables de cette entreprise décrivent ainsi les principaux avan=-

tages de ce procédé

- sur le plan de la qualité deg produits : les tbles laminédes &
partir de bandes ont une perfection d'espect et de surface & laguelle ne
peuvent prétendre los t6les laminées & chaud sulvant les anciens procédéss
relerninées a froid sur des trains continus ou réversibles, ces bandes per-
nettent d'obtenir des tdles d'unc régularitdé d'dépaisscur ct de texture leur
conférant des antitudes physiques cxceptionnclles convenant pour de multi-
ples utilisations; ces diverses caractéristiques sont primordiales pour
d'importants usages tels que l'emboutissage, 1l'émaillage, la fabrication des
radiateurs, des nmecubles métalliques, etc...

- sur le plan humain et social, il convient de mettrc en évidence
le fait que les nouvelles métholdes suppriment dans une large mesure le tra-

vail physicuement pénible du laminage & chaud,

Lo difference essentielle entre cette installation semi-continue et un
train continu réside dans la conception du dégrossissage. La co, = duo réver-
gible utilisée dans ll'entreprice B remplace pratiguement 1l'enscnble consti-
tué, d'unc part par le slabbing-mill, et d'autre part par les quatre cages
dégrossisseuscs d'un train continu complet. Ltadoption d'un procédé semi-
continu a pernis d'éviter la construction colicuse de fours nécessaires au
réchauffage des slabs avant leur introduction dans la premicre cage dégros-

sisseuse d'un train continu.
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CHAPITRE 1. DEROULEMENT DE L!'ENQUETE

1, Phase Préparatoire

Ainsi qu'il a été relaté dans ltintroduction, llentrenrise A, dont le la~
minoir ne répondait pas entiérement aux critéres définis par la C.E.C.A.
n'a été sollicitée d'apporter son concours & la recherche que tardivement,

A ce moment, l'enquéte au sein de l'entreprise B ¢tait déja fort avancées
l'analyse tecinigue ¢tait terminde, 1'Ctude d'opinion en cours.

Par suite de ces circonstances, la phase préparatoire de la recherche au
sein de l'entreprise A a pu 8tre réduite dans de larges proportions : les
méthodes de l'analyse technique étaient définies, le questionnaire de 1'étude
d!opinion était prét.

La compréhension et la collaboration de nombreuses personnes nous permit
de passer rapidement & la pvartie pratique de notre étude : la Direction et
les syndicats donnérent une prompte approbation, lt'information des travaile
leurs fut réalisée sans tarder, les renseignements d'ordre général fournis

avec célérité,

2. Analyse technigue

Lors de l'analyse technique du leminoir mécanisé de ltentreprise B, la
méthode des observations instantandes ne s!ltait pas révélée, contrairement
aux espoirs de certains experts, un instrument susceptible de faciliter 1l'a-
nalyse de l'influence de l'ouvricr sur son travail.

L'expérience ne fut donc pas poursuivie et l'analyse technigque des deux
lominoirs de llentreprise A fut basée d'une part sur une observation atten=
tive des différents postes de travail par les enqulteurs de 1'Institut, dlau~
tre part par 1l!'établissement pour chacun de ces postes de la "typologie du
poste", et des "eritéres d'influcnce" & ce poste, d'aprés les modéles repris

en annexe ( Annexes I ot IT)

3. Btude d'opinion

I1 entrait dans les intemtions des cnoquéteurs de procdéder dans cette en-
treprise, comme dans l'autre, & une enquéte-pilote destinée a faciliter 1'é-
laboration d!'un questionnaire approprié,

Les circonstances perturberent malheureusement ce plan de travail. La
récecssion américaine commengait & faire sentir ses effets en Belgique, par-
ticulidrement en sidérurgie, Le carcctére marginal de l'entreprise A 1l'exypo-
sait plus que d'autres & subir les effets néfastes du ralentisscment des af~

foircs, la Société conseilla a 1'Institut de mencr llenqudte dans le délai



- 3] -

le plus bref possible, Unc greve sauvage ¢clatant & ce moment peu propice
aggrava la situation. Dans ces conditionsy 1'Tnstitut renonga & b&tir un nou-
veau questionnaire propre & llentreprise ot décida d'utiliser le question=-
naire appliqué dans 1tentreprise B (Lnncxe III), en 1l'adaptant aux condi-
tions particuliéres du nouveau milieu aralysé. Ceci apportait en compensa-
tion llavantage d'une comparabilité accruc des opinions recueillies dans les
deux entreprises,

En ce qui corcerne le vieux laminoir & main, une telle adaptation du
questionnaire n'dtait pas possible : les conditions de travail y étaient
trop particulidres. Lorés avoir fait ltanalyse technique du processus de
production et des divers postes de travail, l'enquéteur eut une série dlen=
tretiens plus ou moins dirigés avec les ouvriers, relativement aux points
principaux de la recherche: le caractére de travail a ce stade de nécanisa-
tion, son action sur le comportement de¢ ll'ouvrier, l'opinion de celui-ci sur

son influcnce et son systéme de rémunération.

La population sounise & 1l'interview comprenait l'ensemble des ouvriers
préposés aux difflrents postes qui avaient fait 1'objet de 1l'analyse techni-
que, La principale difficulté résida dans le fait que la plupart de ces ou-
vriers remplissaient simultandment ou succcssiverent plusieurs fonctions.,

hacun fut questionné en principe sur unc seule de ses fonctions, soit celle
a laquelle il était occupé au moment de son interview, soit cclle qu'il con-
sidérait comme la principale. Malgré ces précautions, il était souvent mal-
aisé de déceler les confusions que le caractéere rmltiple de leur activité
introduisait dans les réponses des travnilleurs,

En tenant compte des observations ci~dessous, la rénartition des ouvriers

sclon la fonction ayont servi de base & llinterview se présente corme suit @

laminoir & main ¢

A, lers chauffeurs 3
B. 2mes chauffours 3
Ce lers lamineurs 3
D, rattrapours 2
E. releveurs 2

13
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laminoir semi-mécanisé i

A1) chauffeurs 2
B, enfourneurs Trio 5
Ce lers lamineurs Trio 3
D, 2mes lamineurs Trio 5
E. Aides-lamineurs et Serrcurs de vis Trio 1
¥, Empileurs 2
G. Enfourneurs Duos 11
H. lers lamineurs Duos
I. 2nes lanineurs Duos
Je Serreurs de vis Duo I 3
Ks Plieurs 22
L, Décolleurs 13
78

Tous les ouvriers parlaient le frangais ou le wallon.

Leur répartition par &ge sera reprise dans la 4éme partie consacrée 3 la

synthése,

(1) La lettre attribuée & chaque poste correspond & celle sous laquelle
ce poste est étudié en détail dans le cours du rapport,
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CHAPITRE 2., HISTORIQUE

Ltactivité de l'entreprise A procéde dlune loncue tradition historique et
familiale.

Tradition historique : la société actuelle possede encore la charte au-
thentique par laquelle, le 28 mai 1659, le '"coup d'cau" de la riviere X...
Iui fut cédé "moyennant une redevance de quarente quarterons dlanguilles',

Tracition femiliale : pendant présdce deux silcles, une scule famille ex=-
ploita l'usine. Ce n'est que dans la seconde moitié du 19e siecle qu'elle
constitua la société anonyme actuelle avec le concours Ge deux autres famil-
les de la ®¥gion.

A cette époque, la firme exergait son activité sur une étendue de prés
de deux hectares et englobait trois usines contenant chacune plusieurs cages
de laminoirs actionnées par roue hydraulique et une installation de décapage.

Dés 1902, une nouvelle dircction entreprit de moderniser les anciennes
installations et de se consacrer & la fabrication de t8les fines spéciales,
Les vieilles roues & aubes furcnt remplacéecs par des turbines. Les fours de
chauffage et de traitement furcnt transformése.

En 1924, on aborda la fabrication de t8les magnétiques de différentes qua-
lités. Des fours électriques dc traitement thermique avec atmosphére contrb-
lée furent installés.

En 1929, un Trio pour laminage & froid de larges t6les destinées & la fa-
brication de t8les pour emboutissage extra-profond vit le jour.

En 1938, fut construit un train a chaud comprenant un Trio & main et un
Duo & main,

En mai 1949, on procéda a la mécanisation du Trio et a l'installation du
Duo I avec doubleuse. En 1952,0n installa le Duo II, En janvier 1956, le
Duo & main cessa toute activité, En fait, dés 1950 1ltactivité des vieux trains
avait été progressivement ralentie ¢ des 19 cages initialement en activité,
une seule est encore en usage aujourd'hul. la derniére transformation a con-

gisté en 1'installation d'une seconde doubleuse en mars 1958,

Entreprise essentiellement familiale, en dépit des apparences juridiques,
la Société a conservé aujourd!hui encore les caractéristiques propres a ce ty-
pe d'institution : organisation réduite au strict minirmum, empirisme de la
production, centralisation de ltautorité, traditionnalisme technique, poli=-

tique salariale peu élaborée, relations sociales paternalistes,
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CHAPITR® 3, DESCRIPTION DE L'ENTREPRIST

Section 1. Description Technigue

L'entreprise ne posstde ni fours & coke, ni houts fourncaux, ni acidric.
Scs instzlletions se limitent done au lamincir propreoment dit et aux activi-
tés annexes. Llles comprennent e

- un parc & marchendisce

- un lamincir & chaud seni-mécanisé
-~ deux décaperies

- une installation de lisscge

-~ des fours a recuirc

- un magasin (lexpédition

1, Le parc & marchandise

Dans celui-ci sont entreposés les platinés, les largets, les barres a
largets, tous produits semi-finis qui constituent les matiéres premiércs

raitées par 1l'entreprisc.

Les barres & larget sont cisailléas avant leur possage au laninoir,

2. Le_lamincir (usinc 7)
Ce laminoir comprend
-~ une cage Trio dé;-rossisscusc
~ deux cages Duoy a la fois dégrossisceuses et finisscuses
Les opérations de ces capes seront détailldes plus loin, A 1l'occasion de
la description de l'unité de production constituant le chemp dlinvestigation.
Les "platinds", provenant des largets dlgrossis au Tric, sont dégrossis ct
finis au Two. Enfournés par paquets ce quatre ou cing, ils sont plids eutre
deux passages au Duo : le paguet fini contient donc & & 10 t3les. Il est
alors cisaillé afin d'atteindre les dinmensions requises.,
Un groupc d'ouvriers se charge e décoller les tHles qui achérent llune
&4 ltautre. Ce décollage se fait soit a la nainysoit & la temnille, sclon 1la
composition chimiquedu métal. Untri est alors opéré ¢ les tSles inféricures et
supérieures sont c¢nvoyées & la décaperie avant les opérations de lissage,
les autres sont lisséces directerment. Il crrive qu'ad la Cemande du client

toute la commande passe & la décaperie.
b I
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3. Les décaperies

L'entreprise possade Adeux instellations de décapage. La preriere formée
de quotre lignes de bains chauds compren: a> chacun une cuve dlacide sulfu-
rique concentré, une cuve dlacide sulfurigue fortcment dilué, une cuve d'eau
et une cuve de chaux. Une quarantaine de t8lcu plecdes dane des .

"panicrs" suspendus & un monoreil sont plongées dans les quatre bains .
dlune méne ligne ¢t amenfes ensuite & une rachine qui les lave, les brosse,
et les séche unc & une.

La deuxitéme décaperie est mécanisce, les tdles accrochées une & une a des
tringles, sont plongées dans un bain dlacide sulfurique. Par le mouvement
des tringles, la t8le parcourt toute la longueur du bain d'ol elle est auto-
matiquement éjectée sur un banc de rouleaux qui la conduit dans unc cage-dou-

1

che pour le rincage, entre des roulecaux en caoutchouc pour l'essorage et dang

un tunnecl a air chazud pour le séchage.

4. Le lissage

Le liesage se fait nar le passage de la t8le entre les cylindres d'une
cage Duo dresseusc. Llentroprise en posséde trois.
Un contxdle sévere cst effectud apris cotie opdration en vue de n'admet-

tre au recuit que les t8les de toute preomiére qualité,
5. Le recuit

Pour recuire les t8les, llentrenrisc dispose de trois fours & goz dtune
contenance de 40 tonnes et de quatre fours électriques dl'une contenance res-
pective de 3, 8, 10 et 40 tonnes, Chague four a 2, 3 ou 4 bases ce qui en
permet une utilisation guasi continuelle.

6, Expédition_

Aprds les opdrations & recuit qui durcnt cn général de 24 & 36 heures,
les tBles sont ackenindes vers le magasin d'expdédition. Ce dernier peut enco-
re imposer une opération supplénentaire, le planage. Cclui-ci s'effectue cdans
une cage pourvue de 17 cylindres, il a pour but de confércr & le t6le la pla=-
néité dont le recuit peut l'avoir privée. L'entreprise posséde trois planocirs,

La chafne des opérations décrites plus haut n'est pas toujours respectie,
vu le diversité des commandes. Certaines t8les sont en générel livrdées inmé-
diatenent aprés décollage. I1 arrive que les clients exigent un décanage

pour l'ensemble de la commande, ou un deuxiéme décapage aprés wmcuit,
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A c5té de ce laminoir principal,il cxiste encore un vieux laminoir & main
qui a fait l'objet Glune ¢tude complénentaire de notre part, et dont on trom-

vera la description & l'oécasion de 1'exposé des rdsultats-de celle=-ci,

Section 2, Politigue sociale

1. Embauche

A proprement parler il n'y a pas de systéne d 'embauche; lorsque le besoin
slen fait scntir, l'entreprise fait plecer des avis d'offres d'emploi & 1l'en-
trée de l'usine., L'embauche se fait également sur présentation par des cama=-
redes. Notons cependant qu'il n'y a plus eu d'embauche depuls le mois de
septenbre 1956 ol une trentaine d'ouvriers qui avaient été licenciés quel-
que tenps auparavant ont été rengagés. En cas d!embauche le médecin de 1l'u~
sine procéde & un examen médical préalable a 1l'engagement.

2. Formation

La formation Cu personnel est une formation dite '"sur le tas" par assi-

milation empirique des méthodes de travail.

3+ Promotion
La promotion se feit par remplacement eu fur et & mesure des besoins, se-

lon les capacités acquises.

4. Licenciement

les licenciements dus & d'autres causcs qu'un changement technologique ou
une conjoncture économique défavorable n'cont pas fait 1l'objet d'un examen de
notre part. Dans la mesure du possible, lo société a pour principe de replé-
cer, dans dlautres départements les ouvriers frappés par le changement
technologique. Dans le cas d'un licencienent d4 & la situation économique de
1l'entreprise ou de 1l'industrie en générel, la regle en vigueur dans l'entre~
prise ests'last in, first out", sauf en ce qui concerne les spécialistes,

En février 1954, un grand nombre d'ouvriers furent licenciés par suite
de la surpression des vieux trains. En février 1956, l'lentreprise, prévoyant
un chbmage proche, conseilla & un certrin nombre d 'ouvriers dlessayer de se
replacer ailleurs. Dang la mesure du possible l'entreprise s'était efforcée

de les faire embaucher par d'!autres sociétés métallurgiques de la région.

5. Information

Ltinformation des ouvriers se fait par le truchement du d élégué syndical
et du conscil dl'entreprise. En outre des feuilles mensuelles sont rédigées
et distribudes aux ouvriers afin de les tenir au courant de la situation et

de la production de 1l'entreprise,
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Section 3, Politique salariale

Ainsi que nous l'avons rappelé dans le chopitre relatif & la politique sa-
lariale belge, il fut procédé dans la cidlrurcie lidgcoise & une harmonisa-
tion des salaires basée sur une correspondance inter-secteur des critcres de
qualification professionnelle, de conditions de travail, etc... A cette épo-
que, les rérunérations dans l'entreprisc 4 ¢ {passaient largement tous les sa-
laires pratiqués dans les entreprises siddérurgiques liégeoises, Clest pour-
quoi, loin de¢ porticiper aux travaux dc 1o Commission, cette v ntreprise res-
ta constamment en dchors de toute politique dtharmonisation.

A court terme, cottc attitude assurait aux ouvriers de l'entreprise des
salaires ¢levés, mais A& longue échéance, clle les Qéfavorisait par rapport
aux autres travailleurs, dans la mesure ol ce systéme salarial devenait cm-
pirique et ol les augmentations - compte non temu de celles imposcées par le
législateur - dépendaient de la seule bonne volontd patronale. En effet,
1'harmonisation était basde sur unc étude systématique du travail décomposé
en ses éléments et dont chacun intervenait dans la formation du salaire. Or,
si cette méthode de liaison "szlaire-qualification" était pour les patrons
un procédé commode de fixation ratiomneclle de la rérunération du travail, il
pouvailt constitucr entre les mains des syndicats une base de revendication
de naturc & assurer 1'équité de ces rérundrutions : les ouvriers de l'entre-
prise A n'avaient donc pas cette garantie,

Usine familiale, 1ltentreprisc A n'élabora jameis unc politique des sa-
laires. Les ouvricrs des vieux trains de leminage étaient payés '"a marché',
sorte particulisrc de systime & primes avec minimum garanti. Lors de la
construction de 1l'usine 7, les ouvriers demanderent et obtinrent que le "sa=-
laire & marchd" 4t supprimé et remplacé par un calaire horaire. Les diffé-
rences de salaires entre ouvriers dtunc néme équipe furent éteblies en fonc-
tion des niveaux hiérarchiques. Quant aux conditions d'exécution du travail,
elles ne furent pas prises c¢n considération, si ce n'est dans ertains cas ol
ltoctrol de teryps Ge repos compensait lo plnibilité de la téche,

Les ouvriers de méme grade hiérarchique, effectuant un travail individuel
identique (les décolleurs, par exemple ), furent divisés cn trois groupes,
d'apreés leur production journaliére habituclle. 4 chacun de ces groupes fut
attribué un salaire horaire différent. Ces décolleurs, quelle que fOt lour
procduction réclle, touchaient donc définitivement le salaire du groupe au-
guel ils avaient été rattachés.

Entre les salaircs des ouvriers des divers secteurs de fabrication, la cor-

rélation ne reposait sur aucunc base rationnellement établic. Signalons par
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ailleurs que le rapport entre la charge salariale et le prix de revient n'a-
vait jamais été calculé.

En fin 1956, et sous la pression de circonstances économiques, l'empiris-
me fit place a un début d'organisation rationnelle de la production et des
salaires., La pluralité des salesires horaires parmi les ouvriers dont la pro-
duction présentait les méme caractéres disparut pour faire place & un syste=-
me de salaire basé sur des primes de production & partir d'une production
donnée. la correspondance des saleires intcr-secteur des ouvriers de grade
hiérarchique semblgble f@t instaurée et les augmentations de salaires se fi-
rent sous forme de primes de production, Dans tous les secteurs ol, sans
créer des bouleversements, il était possible de supprimer le salaire au temps,
celui-ci fut remplacé par un salaire basé sur la production. Il fut temu
compte, pour le calcul de gelle-ci, des conditions de fabrication propres a
chaque secteur, c'est-a-dire que les coefficients d'appréciation variérent
avec le poste de travail. Le salaire fut calculé soit sur une production in-
dividuelle, soit sur une production collective par pause. Actuellement le
prix attribué a chaque t6le repose sur un baréme établi, selon les départe-
ments de fabrication, en fonction soit de la dimention et du poids des tdles,
goit de la vitesse, soit dc la longueur et du poids, soit de la longueur
seulement,

Jusqu'd récemment, les ouvriers du Trio et des Duos bénéficiaient d'un
salaire horaire, Une demande d'augmentation salariale des plieurs fut 1'oc-
casiony pour l'entreprise, d'une tentative d'instauration de primes, dans un
secteur ol les ouvriers y étaient farocuchement opposés.

La prime cst basée sur la production moyenne de la pause de travail. On
la calcule en divisant la production des Duos mécanisés par le nombre de pau-
seg travaillées dans le nois. Raccordée & 1l'index des prix de détail, cette
prime est de 0,753 frs. & la tonne. Elle représente actuellement § & 6% du

salsire quotidien,



CHAPITRE 4, LE LANMINOIR A MAIN

iious avons exposé plus haut (1) les raicons gui nous ont poussé & procé-
der & une étude complémentaire dans le vioux lawinoir & main de l'entreprise
A, bien qu'il ne réponde pas cntiérement aux conditicns de comparabilité re
quises.

Afin de faciliter la lecture et la comrernison des différentes narties
de ce rapport, rous avons adopté, pour llexposé des rdsultats de la présente
analyse -~ forclment plus sommaire que celles qui suivront - un plan se rap-
prochant le plus <¢troitement nossible de celui retenu pour les enquétes prin-
cipales,

Une description géndérale du lamincir sera suivie d'une étude détaillée de
chaquc poste de travail examiné sous l'angle technique et sous llangle des
opinions des travcilleurs titulaires du poste. La synthése des renscignencnts
rccueillis sera tentéc dans la perspective particuliére de cctte recherches
1t'influcnce de 1'ouvrier sur son travail, ses limitations, les opinions des

ouvriers quant & leur systime ¢e¢ rémunération,

Section 1. Descrintion #énlrale

L'usine fa conservé un département s'occunant d'une fabrication trds spé~
ciale. Cc¢ départenent a ét< maintenu ena ctivité davantage pour des raisons
sociales que pour des reisons dcononmiques. Lors de la rceconversion ¢e l'usi-
ne, il a été procédé & de nombreux licencicments. Certains ouvriers, ceux
notanment que leur grand Age enpbchait Je travailler sur le train scmi-méca-
nisé, se trouvaient donc sans ermploi, et levrs chences de se faire embauchcr
ailleurs étaient yplus que¢ probléuatiquos. Devant cette situation, ltentre-
prise a jus¢ qu'il fallsit leur assurer du travail, dlautant plus que les
années Clancicnnetdé plaidaient en leur faveur (le plus jeune étant & llen-
treprisc dejuis 20 ans, le plus 8gé depuis 50 ans). Sur les 19 trains en
activité & cc noment, il a donc ¢été décidé dfen conserver un pour donncr du
travail & ccs ouvriers.

Ce train est situd dans un vaste hall er partie désaffocté, il comporte
une cage de laminoir ¢t deux feours, La forec rotrice est fournie par lleau
dlune riviere proche. Par un systéme dlenyrenages, unc rouc a godets entraine
un volant, qui & son tour imprime un mcuvenent de rotation au cylindre infé-
rieur du laminoir. La vitesse des cylindres est contrblée par un systére de
vannes : en augmentant ou en diminuant le ¢ébit, on accélire ou on freine le

nouvenent,

(1) ef. supra p. 6
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La cage de laminoir comporte, outre les deux cylindres de travail, deux
montants en fonte surmontés chacun d'une vis de serrage. Les deux vis sont
cormandées par un volant vertical placé & llavant de la cage.

De part et dlautre du laminoir, et perpendiculairement a celui-ci, se trou-
vent deux paires de guides nunis de roulecttes, Ils facilitent le travail en
offrant un support au métal pendant le laminage. Les guides se trouvant &
l'arridre du laminoir sont mobiles, ils forment un levier interappui se dé-
plagant dans un plan vertical. Une poignée placée & llextrémité du guide de
droite permet de commander le mouvement simultané des deux.

Face au laminoir se trouvent deux fours qui permettent de porter les tb-
les & température. Par le jeu d'un levier une plague métallique se leve, et
pernet ltacceés du four pour l'enfournement ou le défournement, Le rev€tement
intérieur du four est en pierre réfractaire. Des guides métalliques permet-
tent de déposer le métal sans que celui~-ci ne touche la face inférieure du
fours ceci garantit une chauffe homogéne. Le combustible, un mélange de char-
bon fin et de poussiére de charbon, est introduit par l'arriére du four, il
est réparti uniformément sur unc ligne paralléle a la face postérieure de
celui-ci.

L'équipe de travail est composée de cing ouvriers s le ler chauffeur, le
2me chauffeur, le lamineur, le rattrapcur ct le releveur, Les trois premiers
travaillent généralement & 1l'avant du laminoir, dans llespace entre celui-ci
et les fours, les deux autres & llarriere.

La matiére premiére utilisde se compose cssentiellement de platines ou
"coupes', Celles=cl aprés un premier dégrossissage sont décapdeset puis finies,
Certeines qualités particuliéres demandent deux décapages. Selon la comman~
dey les tbles passent seules au laminoir ou par paquets de trois. Aprés le
décapage;los t8les sont en général laminées au moins doux fois, un préfinis-

sage, suivi d'un second passage au four, et enfin le finissage.,

Section 2. Les postes de travail

Ainsi qu'il a été dit plus haut (1), nous avons décidé de présenter les
résultats de la recherche sous leur aspect qualitatif, et de fagon séparée
pour chaque poste de travail., Nous rappelons égnlement que nous considérons
les chapitres consacrés aux postes de traveil comme une documentation de ré-
férence, dont une lecture continue ne s'irpose pas nécessaircment.

Pour chaque poste nous donnerons dl'abord une description de la fonction et

de sa place dans le processus de production, nous nous arr@terons quelques

(1) cf. supra p. 8



instants aux circonstances d!exécution et aux conditions de travail vues se=
lon l'analyse technique et selon 1l'étude d'opinion. L'influence de l'ouvrier
sur son travail & ce poste sera examinéc cnsuite, l'influence telle gqu'elle
apparalt d'une part & le lumiére de l'analyse tcchnique, d'autre part en
fonction des rdponses ouvriéres,

Nous avons signalé antéricurement certaincs lacunes du tableau des "cri=-
téres d'influcnce utilisé dans l'analyse technigue pour schénatiser les di-
vers aspects de 1l'influence de 1'ouvricr sur son traveil & chaque poste (1)
la nécessité d'une précision des concepts et dlun perfectionnenent des mé-
thodes de mesure & cet égard ressort clairement, puisque l'on peut constater
certaines contradictions plus apparentes que réelles au sein des r ésultats
de l'analyse technique : le tableau des "criteres d'influence"” & l'un ou
l'autrce poste ne coincide pas toujours avec le texte qui prdécéde, Ces di-
vergences ne proviennent pas d'une ervcur, nais de deux conceptions diffé-
rentes de 1'"influence'. la description technique de 1'influence a considéré
celle-ci dans son "sens étroit", cclui que nous avons adopté ot qui, rappe-
lons-le, cenglobe les possibilitds positives et négatives d'influencer la pro-
duction. Par contre, ainsi qu'il a été dit plus hout (2), la difficulté de
définir,dans le cadre de l'analysc technique, les limites de 1!'influence né-
gative ont conduit les cxperts dos six pays # n'envisager dans le tableau

des "eritores d'influence" que les aspccts positifs de celle-ci (prise donc
dans son sens "trés étroit"), sauf cn ce qui concerne lloutillage.

Nous avons égalenent expliqué les raisons qui nous ont poussésd nc pas
alourdir ce rapport par le détail de la "typologie du poste de travail,

Une remarque doit encore &tre faite : nous n'avons pas repris dans llana-
lyse de chaque poste les opinions émises par leurs titulaires sur les as-
pects du climat social et du systéme de rémunération particulicrs & ce poste.
L'intérét - qui a llexpérience s'est réviélé assez rminime - d'un tel procédé
n'aurait pas suffi & compenscr ltalourdissement de l'exposé qui en efit été

la conséquence.

(1) cfe supra p. 26



A, Premier chauffcur

. Le poste
Description de la fonction

Le ler chauffeur doit présenter au lemincur des tdles portées & bonne
température et chauffécs d'une maniére honogéne. Il doit veiller en premier
lieu & bien doser le mélange de charbon et de poussier qui scrvira de combus-
tible. Il doit disposer le combustible de maniere telle que la chauffe soit
honogéne (il retire les morceaux de mAchefer). ¥n Aébut de pause, il ne net=
toie qu'un four, le sccond étant confié au deuxikme chauffeur, mais sous la

esponsabilité du premicr. I1 dispose les tOles a réchauffer & l'intérieur
du four, et régle le tirage de la cheminde. Il avertit le ler lamineur au
moment ou le défournement peut se faire. I1 d<¢fourne, ¢t présente le métal
au ler lamineur. Si la t8le est petite il la porte au moyen de sa tenaille
au lanminoir; dans le cas contraire, il la tire sur un chariot tenu par le
2me chauffeur, et aide le ler lamincur & la déposer sur les guides. Pour des
t6les trés longues il se tient & la droite du lamineur, en dehors des guides
et veille 2 la bonne introduction de la t8le dans le laminoir.

Moyens de communication

Verbalenent avec les azutres ouvriers.
Equipement utilisé

Terailles & longs becs. Longue tige métallique terminde par un cavalier,
destinée & pousser les tbles dans le fond du ?our, et & les en extraire: ma-
tériel pour chearger le charbon et nettoyer lc four.

Autorlte sur le personnel

. L

Le ler chauffeour a sous ses ordres le 2ne chauffeur

Clrconstanoes d'exccutlon ct oondltlonu de tra u11

- am e e - e e we am e

a) selon l'analyse technigue

Le ler chauffeur est debout pendant toute la durée du travail, il sc dé-
place sur un sol stable. Il se trouve le¢ plus souvent entre les fours et le
lominoir, Il est obligé de fournir un travail musculaire asscz important, Il
est soumis pendant toute la durée de son travail 3 la chaleur de rayonnenent,
provenant du four ou de la t8le.

Efforts physiques demandés 3 entre 35 et 50 Kgs

Les conditions de travail & ce poste sont moyennes.

b) selon 1'étude d'opinion

S e G G N R S - -

Les chauffeurs qualifient lours conditions de "moyennes'.

2. Ll'influence

a) selon 1l'analyse technigue

Le ler chauffeur a une grande influcnce tant sur la quantité que sur la
gualité de la production, Il peut activer ou ralentir la chauffe en ouvrant
ou en fermant le tirage, et puut rar la augmenter ou réduire le temps néces-
sairc pour porter les coupes & leur température de laminage. Par la manidre
dont il enfourne les platinés ct les dispose cdans le four dlune part et par



la maniéere dont il répartit le combustible dlautre part, il influence directe-
nment l'honogénéité de la chauffe du métal,

Par une fausse manoenvre, le ler chauffcur peut provoquer des dégfts inmpor-
tants & 1llintérieur du four et causer un cirdt complet de celui-ci. En effet
ltenfournement se fait au moyen d'une lomue rcrche métalligque dont 1'extré-
mité porte un cavalier. Cette perche pout, par un faux mouvenent, porter un
coup au rev8tement cn pierrc réfracteire et l¢ dltruire. Dc plus, en.trans-
portant le métal chauffé au lamineur il doit foire attention & ne blesser
persorne.

Le tableau des critéres d'influence & ce postc sc¢ présente comme suit @

. Vitosse Quantité Qualité . Outillage ' Clobale.

IndiViduelleg‘g?gnQ9”mﬁ<m"”mwlué_l.?“.A f X : X o x
omoyemse | x
foitle
Jmlle

;polleqiizg

fmidative o x 0 x . ox . x| x
non
non ) "

b) selon 1'étude d'opirion

ggglgegce sur la_quantité : Les lers chauffeurs interrogés déclarent avoir
une grande 1nfiuence sur la quantité de la production. la quantlt produite
dépend esscntiellement dleux, car discnt-ils, selon la maniére dont ils ré-
glent leurs fours, la quantité de t6les produites en fin de journée peut
varier dans dl'assez larpges limites. Organiquement l¢ chauifeur est sous les
ordres du ler lamineur, et celui-ci pert donc user de son autorité pour fai-
re activer les fours. Toutefois, le ler lamineur préfére toujours '"demander"
dtactiver la chauffe plutdt que de 1'"ordonner", ceci en vertu d'un accord
tacite entre ouvricrs. fn effet, le chauffcur peut se vexer d'un ordre et
faire délibérérment "braler" les tbles,. les rendant ainsi impropres au lami=-
nage, tout en se rctranchantsquant a le rosponsabilitéy derriére 1l'ordre regu.
Le ler lamineur, dans l'impossibilité de prouver la mauvaise intention de
son ler chauffeur endosse la responsabilité du rebutage., Dés lors, les déci=
sions sont prises en commun, de scrte que l¢ ler chauffeur se trouve avoir
le contrBle quasi-complet de la quantitd produite.

Influence sur la quallte Les avis des lers chauffeurs sont plus partagés
quant & TeGrTinfIucnce sur la qualité : deux 1'estiment grande, le troisilme
noyenne seuleinent, Ils cxpliquent ainsi leur action sur la qualité : une
surchauffe provoque 1'écaillage, une mauvaise évacuation des fumées avant
llenfournement laissc sur la t8lc des traces indélébiles, la présence de
mAchefer dans le four ou une répartition non uniforme du charbon altére 1l'ho-
mogénéité de la chauffe, cntrafne des risques de bris de cylindre ot sc ré-



™

percute dangereusenent sur les dimensions, les parties plus chaudes s'éten~
dant plus facilement que les autres,

Influence sur la vitesse_ct le rendement_en genbrul ¢ Le ler chauffeur a

une grande influcnce sur le femps dc¢ chauifc des coupcs, Toutefois; il ne peut
diminuer celui-ci en degd de certaines limites déternindes par divers im-
pératifs technigues . S'il active trop furtenent to chauffe, il risque de
briler les t5les et par 12 méme les rendre inantes au laminoge, il doit donc
prendre ccrtaines précautions., Dés quc les t8les sont a la température vou-
lue il les défourne et les porte, soit scul, soit aide de son second au lami-
noir; il peut effectuer cette opération vite ou lentement. Toutefois il lui
est assez difficile de perdrc suffisarment de temps pour que les t8les de-
viennent trop froides pour le laminage, car en sortant du four clles sont
généralement trop chaudes pour leur introduction immédiate cntre les cylin=-
dres, ¢t le ler lamineur les laisse reposer gquclques instants sur les gui-
des avant de les prendre en charge, Los trois premiers chauffcurs déclarent
en effet jouir d'unc petite autonomie, limitdée par Métat des fours, qui leur
pernet dlaugnenter ou ce diminuer le rendement.

3. Conclusion

Les lers chauffecurs ont une conscience assez exacte des possibilités
d'influence a leur disposition.

Be Deuxiéme chauffour

1. Le poste

Description de la fonction_

Le r6le du 2me chauffeur consiste principalcment & aider le ler chauffeur
dans 1ltexécution de son traveil, Lorsqu'on lamine plusieurs t8les ensemble
il doit préparer les paquets - généralement trois platinés - avant l'enfour~
nement, Pour ce faire il doit observer certaines régles assez strictes no-
tarmment le rapport entre la grandeur du platiné ¢t sa place dans le paquet.
I1 dépose les paquets terminés A 1l'entrée du four, le ler chauf?eur les y
pousse. Il nettoie, sous la responsabilité du ler chauffeur, un des fours
en début de pause. Lorsque la t8le est grande il améne le charint devant le
four et le place perpendiculairement & celui-ci , Il tire alors le levier
commandant l'ouverture du four. Aprés que le ler chauffeur ait extreit la
t6le du four, il conduit le chariot au laminoir, ou le lamineur et le ler
chauffeur soulévent la tdle ct la ¢ éposent sur les guides. I1 prend place
a4 1ltextéricur de celles~-ci, & gauche du lamineur, et aide ce dernicr & in-
troduire le "fer" entre les cylindres, Lo Zime chauffeur aide souvent & llen-
fournement des t8lcs, surtout si clles sont longues,

Moyens_de communication

Verbalement avec les autres ouvriers.

Equipenent utilisé

Tenailles & longs becs, chariot & deux roues, matériel pour changer le
charbon et nettoyer le four

Autorité sur le persommel

Néant,
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Circonstances d'executlon et conultlons Ge travail

Ve om em e we me e we mm omm e - e s ce W = wm ew M e

a) sclon l'amlyse technique

Le 2me chauffeur est cebout pendant toute la durde du travail, il sc dé~
place sur un sol stable. Il ne fait un cffort musculaire important que lors=-
qu'il manipule les paqucts de platines., Il est assez rarement exposé a la
chaleur,

Efforts physiques demandés : entre 35 et 50 Kgse.

Les conditions de travail du 2nme chauffeur sont noyvennecse.

b) sclon 1'étude dlopinion

L'opinion d es ouvriers interrogés rclativement & leurs conditions de tra-
vail est loin d!'8&tre unanime : un les trouve confortables, le second '"moyen-
nes'", le troisiéme pénibles, Ce dernier se plaint de 1'¢loignement des lamia
noirs par repport aux fours, ce qui 1l'oblige & de longs déplacements. Il
semble que le grand fge de cet ouvrier doit &tre pris en considération lors-
qulon examine sa réponse.

2. L'influence

a) selon _l'analyse techniquc

Lt'influence du 2me chouffeur est minime gquant & la quantité, moyenne quant
& la qualité; il peut par un choix judicieux former des paquets meilleurs
pour le laminage. Il juge quelle sera la belle face de la t8le. I1 peut pro-
voquer certains dégAts natériclsau four quand il aide le ler chauffeur &
1l'enfournement de la tble, Il peut également provoquer un déclassement de la
t6le finie en combinant mal les paquets.

Le tableau des critércs d'influence a ce poste sc présente comme suit s

Vitesse | Quontité Qualité Outillage  Globale

Tndividuclle grande

moyenne % ; Cx é x ; <
;falble : bd
nulle i ‘ X
ZCOileétive -
11n1t1g§13e oui
non % b d : X f bd f X : X
participante oui E x : x : : X
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b) selon 1l'étude d'opinion

Influence sur la quantité s Un seul ouvrier nous a déclaré avoir une influ-
ence - qu'il considére cependant corme faible - sur la quantité de la pro=-
duction : il semble que cet avis soit motivé par la part qu'il prend dans
la préparation des fours au changement de pause, Les deux autres cuvriers
déclarent n'avoir aucune influence.

Influence sur la qualité : Les 2mes chauffeurs dd¢clarent avoir une faible
influence sur la qualité de 1la production, elle se manifeste lors de l'assem-
blage des paquets de platinds avant leur enfourncment. L'ouvrier préposé a
cette tlche doit veiller & disposer les coupes de maniére a ce que les deux
plus longues forment 1l'enveloppe du paguet, c¢'est-i-dire soient placées a
1'extérieur de ce dernier. Un cxamen des faces de chaque coupe permettra &
llouvrier de déterminer laquelle se préte lc mieux & 8tre polie lors du finis-
sage, A cette fin, il tient compte des défauts qu'il remarque, et des traces
qufa laissées le décapage. Lors de la reprise de pause, le 2me chauffeur net-
toie et prépare 1l'un des deux fours, il a & cc moment la méme influence sur
la quelité que le ler chauffeur.

Influence_sur la vitesse et _le rendement en général : Les trois ouvriers in=-
terrogés ne se¢ reconnaissentaucune possibilité de modifier le rendement soit
en freinant, soit en accélérant le travail., La vitesse du transport de la
t0le des fours au laminoir ne dépend pas uniquement de lui mais également

du premier chauffeur, elle n'a d'ailleurs aucune répercussion sur le rende~
ment en général,

3. Conclusion

Les 2mes chauffeurs ont plutft tendance & sous-estimer légérement leur
influence sur la production, sans que l'on puisse considérer cette déviaticn
corme significative.

Ce Premier-lanineur

1. Le poste
Qegcgipt}qp;@§ }a_fgngtiog

Le lamineur est le chef respousable de l'équipe de travail., Il juge le
moment auquel le métal est & 1la température voulue, il se place alors entre
les deux guides, et, & l'aide d'une tenaille, pousse le nétal entre les cy-
lindres. Le rattrapeur qui lui fait face regoit la t8le avec ses tenailles,
Celle-ci repose a cc poment sur les guicdes postérieurs du laminoir., Le rele=
veur exerce une pression sur la poignée cormandant le levier des guides. Le
rattrapeur pousse la t6le sur le plan incliné ainsi formé. Pendant cette
opération le lamineur actionne le volant de serrage qui se trouve devant lui,
puis & 1l'aide de ses tenailles reprend la t8le que le rattrapeur lui présen-
te par dessus le cylindre supérieur, et la pose sur les guides, Il est prét
des lors & la réintroduire entre les cylindres. En plus du serrage, il reégle
la vitesse de rotation des cylindres, en actionnant le systéme de vannes, Il
graisse et entretient le laminoir. Il polit notamment les cylindres grfce a
un coin de bois revétu de papier émeri. Pendant les temps morts (attente-
chauffe, etc...) il refroidit les cylindres au moyen d 'une rampe d'eau. Pour
certaines t8les, surtout celles de grandes dimensions, le lamineur aide au
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défourrement et a llenfournement.

Le lamineur dirige le changement cde cylindres ¢t y participe activenent
avec le reste de 1l'équipe.

Noycns de coumunication

Verbalement avec les autres ouvriers.

Equlpement_utlllse

Tenailles & longs beecs, régle de ferse terminant par un crochet pour
mesurer la longueur des t8les lemindes,

Autorité sur_ le personnul

Sur l'ensemble de l'équipe.

Circonstances d'exécution et oondltlons de traveil

a) selon l'amlyse technique

Le ler lamineur est debout pendant toute la durée du travail, il entre=-
tient le laminoir, ou se repose pendant les arrétsce production. Ilse dé-
place sur un sol stable. Il est obligé de fournir un travail musculaire as=-
sez important. Il est soumis & la chalcur de rayonnement pendant toute la
durée de son traveil.

Efforts physiques demandés : cntre 35 et 50 Kgse
Le ler lamineur travaille dans des conditions moyennes.

b) selon 1l'étude dlopinion

Un seul parmi les trois ouvriers interrogés déclare que s conditions de
travail sont '"moyennes", un autre les qualifie de pénibles, tandis que le
dernier lcs estime pénibles en ¢té et confortables en hiver Il semble que
1'8ge rende certains ouvriers plus sensibles & la chaleur et influence leurs
réponses,

2., L!'influcnce

&) selon llamalyse technique

S B S G Y A I G P S e S G S A W -

Le lamineur a une grande influence tant au point de vue de la qualité qu!
au point de vue de la quantitdé, De lui dépend l'activité de tout le laminoir.
Son influence "collective-initiative! est fort importante : elle s 'exerce
par le truchement des ordres qu'il donne, notarment au chauffeur. Dans la
pratique courante, cette autorité est copendont plus théorique que réelle,

Le ler lamineur peut provosuer des dégAts fort importonts: s'il se trompe
dans le serrage des cylindres, il peut provoguer le bris de ceux=-ci., Il peut
arriver au méme résultat en introduisant cntre eux une téle trop froide, ou
en négligeant de les refroidir. Il doit s!assurer,avant d'engager le métal
dans le laminoir, que le rattrapeur est prét & le recevoir, faute d e quoi
il peut le blesser dangereusement, lui ou le releveur, Enfin par la non exé-
cution de certaines de ses obligations, telles le polissage des cylindres,
ou par la mauvaise exécution d'autres, telle 1l'introduction dans le laminoir,
il peut altérer la qualité de la production et par 13 méme faire rebuter
celle~ci,
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Le tableau des critércs d'influence & ce poste se présente corme suit @

‘Vitesse EQudntité;Qualité E'Odfillégé{-Gloﬁéiég

Ind;Q;du lle“jéfénée” EimA % % x ) x % X
| g;q;_);g,;;;; x
s A

initiative oul x
pertigipante oui x  xox x x

b) selon 1'étude d'opinion

T G S . S S S G R T S T . -

Influence sur la quantltc : En ce qui concerne la quantité, les lamineurs
déclarent n'avoir aucune influence directe sur elle, car elle dépend unique-
nment du ler chauffeur. Un des lamineurs nous de¢clare pourtant avoir unc fai-
ble influcnce indirecte, ence sens que le lamineur peut toujours demander
au chauffeur dlaccélérer le rythme des fours, I1 faut remarquer que les rc-
lations entre les ouvriers ont évolué, le long travail en commun a estorpé
les différences hidrarchiques : 1'idée ne viendrait plus & un lamineur de’
donner un ordre formel & son ler chauffeur.

Influcnce sur la quallte ¢ Les trois lexrs lamineurs interrogés {éclarent
avoir une grande 1nf1uence sur la quantité de la t6le, et plus particuliére=-
nent sur les dimensions et 1l'aspect extiricur de celle-ci, Un effct, clest

le lamineur qui en réglant le scrrage donne & la t6le ses dincnsions fina-
les, longueur et épaisseur. Au moment ol il introduit la t3lc cntrc les cy-
lindres le lamineur commence & observer comment clle s'y conporte, ceci lui
donne des informations quant aux réactions du métal et & l‘ctat ces cylindress
il lui faut des lors apporter les modifications dc serrage qui s!imposent ¢n
vue de la prochainc passe.

En ce qui concerne 1l'asvect, il obticnt le résultat désiré en lissant les
cylindres et en effagant par cotte ondration toute marque qui s'y trouve et
gui est susceptible d'altérer la qualité des produits finis. Si la t6le est
marquée légérement le lamincur efface la trace ocu papier émeri avant de ren-
voyer la t6le au four, ce que en tant que chef d'équipe, il peut toujours
faire 4 s'il 1le juge opportun. kn ce qui concerne la templrature de la
t8le, les lamineurs déclarent exercer une influence moindre. En effet, lors-
que le chauffeur a porté le métal & une tenpérature qu'il considére comme
adéquate, il le présente au lamineur. Celui-ci peut dés lors, s'il le consi-
dére mal ou insuffisamment chauffé, le renvoyer au four. Lorsqu'il 1l'a accep=-
té, il le laisse généralement refroidir jusqu'a ce qu'il ait atteint la tem-
pérature optima pour le laminage; il l'introduit alors centre les cylinires,
Le lanineur voit & la couleur de la coupe le moment ol celle-ci a atteint
la dite température,
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Influence sur la _vitesse et le_rendement en général : Les lamineurs décla-
rent en général "ne pes pouvoir Influencer le rythme de travail ni cans un
scns, ni dans l'autre, car ce rythme de travail dépend de 1'¢tat du lanminoir
et du chouffage des coupes, Un lamineur déclare qu'il pourrait imposer un
rythne différent mais uniquement par voie dl'autorité, ce qui, en fait, n'est
pluspossible puisque pour une modification du rythme, l'accord du ler chauf=-
feur est indispensable. Toutefois, il faut distinguer deux rythmes différents,
celui auquel les coupes sont présentées au laninoir et qui dépend en majeure
partie du chauffeur, et la vitesse du lominage qui elle, dépend pour la plus
grande part du ler lamineur. En effet, le ler lanmineur régle la vitesse de
rotation des cylindres; en tant que chef de l'éguipe de travail,il peut or-
donner aux autres ouvriers, notamment au rattrapeur et au releveur, dl'effec-
tuer plus rapidement leur ouvrage. Il peut donc accélérer le rythme de tra-
veil de toute 1'équipe pendant le laminage (toutefois le temps de laminage
étent négligeable par rapport au tempsde chauffe, cette action du laminecur
ne peut cntratner aucune répercussion sur le quantité produite ).

3. Conclusion

Les lanineurs ont une vue exacte de leurs diverses possibilités d'influ=-
ence sur le travail,

D, Le rattrapeur

1. Le poste
Description de la fonction

Le rattrapeur se trouve en général entre les guides mobiles, faoce au ler
lamineur, mais séparé de ce dernier par les cylindres du laminoir. Il récepe
tionne la t6lc & l'aide de sa tenaille., Lorsqulelle est entiérement passce
dans le laminoir, aprés que le releveur ait levé les guides, il la repcusse
vers le lamineur par dessus le cylindre supérieur. Lorsque plusieurs t8les
sont laminées ensemble, il veille & ce que lc¢ paquet qu'il repassc au lomi=-
neur ne soit pas déformé, c'est-a-dire que les t8les soient superposécs exac-
tement sur la tranche d'attaque. A ll'avant dernidre passe, au nmoment ou il
rend la t6le, il entr'ouvre ses pinces pour quc le lamineur puissc prendre
la t8le supérieure en premier lieuj il lui rend cnsuite les deux cutres t8les,
Cette opération permet dlintervertir ltordre cdes t8les pour que la belle
face de la t8le médiane puisse entrer en contact avec le cylindre,

Aprés la derniére passe, le rattrapeur aidé du releveur empile les t8les
finies les unes sur les autres de manidre & ce que les belles faces se tou=-
chent. Ils évitent égnlement de faire glisser les t8les les unes sur les
autres,pour ne point les griffer,

Moyens de communication

Verbalement avec le reste d e l'équipe.
Bquipement utilisé_

Tenailles & longs becs
Autorité_sur le personnel

Néant,



- 53 =

Clrconotanoes dlexécution et conditions de travall

- G . e S G G B S . S D S e e, WS 8 e

Le rattrapeur est debout pendant toute la durée du travail. Il se déplace
sur un sol stable ct est soumis & la chaleur de le t8le, Les efforts muscu-
laires qui lui sont demandés sont moyens.

Efforts physiques demandés ¢ moins de 35 Kgs.

Les conditions de travail du rattrapeur sont moyennes.

Un ouvrier est d'accord avec les résultats de l'analyse technique, l'au=-
tre professe une opinion plus pessimiste,

2. L'influence

a) selon 1l'amlyse technique

Le rattrapeur a une trés faible influence sur la qualité de la t8le. Plus
vite il la repasse au lamineur, plus il limite la perte de calories.

Au cas ol il ne rectifie pas les paquets qui lui arrivent, il risque de
provoquer des dégradations de la qualité, En effet, le lamineur & son poste
de travail ne peut pas voir le bord dlattaque du poquet, celui-ci risque dans
certains cas de faire un "bourrelet", et de s'étendre anormalement lors des
pesses suivantes,

Le rattrapeur peut ¢galement blesser dangereusement le lamineur, quand
il lui rend les t8les; il doit sl!assurer avant de les 1l8cher que le lamincur
les tient bien. Sinon, la t8le inférieure qui repose & ce moment sur le cy=-
lindre supérieur cest, par la rotation de celui-ci, projetée vers le lami-
neur, et risque de couper et de brller ce dernier. I1 doit également veiller
a4 ne point blesser le releveur qui se trouve derriére lui et dont la mrin
droite repose, sans protection, sur la poignée se trouvant & llextrénité du
guide de gauche.

Le tableau des critéres d'influence & ce poste se présente comme suit 3

Vitesse ;Quantito Quallte Outlllgge Globale

:Individuelle : grande

imoyenne |

Efalble % X i é ; X »mi
nullQA . X x X

; Collective '

initiotive ; oui
mon ox o oxox o ox o x

o - -

‘ non : Poox B < T <
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b) selon 1'étude d'opinion

Influence sur la quantlte Les deux rattrapeurs 1nterrogos eeclarunt nlavoir
deraient trop, 1l est p0531ble que le lamlneur considére que la t6le est de-
venue trop froide et la renvoie dans le four, Ce passage supplémentaire au
four se répercute bien entendu sur la production,

Influence sur la qualité_ : L'un des titulaires du poste considére avoir une
faible influence sur 1a qualité, l'autre aucune. Il semble que leur influen-
ce soit tellement minime qu'elle devienne négligeable.

Influence sur la v1tesse et 1e rendement en général s Les rattrapeurs ont
rapidité du releveur : ce n’est que lorsque celui-ci a actionné les guides
que le rattrapeur peut repousser le fer vers le ler lamineur, Il ne peut tou=-
tefois pas influencer le rendcment, tout au moins positivement. Les ouvriers
interrogés ne sc reconnaissent d'ailleurs aucune possibilité d'influencer ce
dernier,

3. Conclusion

Les rattrapeurs ne se font pas d'illusion quant & 1l'importance de leurs
possibilitis.,

E. Le releveur

1., le poste

Le releveur se tlent en dehors des guides & la gauche du rattrapeur, et
légérement enr etrait par rapport & celui-ci. Leos deux guides sont jumclés
&4 leur extrémité, prés du lamineur, par une plaque métallique les reliant
l'un a 1ltautre et formant table. C'est le long de cette table que glisse la
t6le sortant dtentre les cylindres. Deux pieds munis de pivots verticaux per-
mettent le déplacement des guides dans un plan verticel, Ce déplacement est
cormandé par le releveur, qui de sa main droite appuiesur la pori-nde fixée a
l'extrémité du guide qui le séparc du rattrapeur, Il le fait quand la tota=-
1ité de la tb6le est passée entre les cylindres. Les guides s!¢livent jusqu!d
ce que la table soit au niveau du sormet du cylindre supéricur. A ce nmoment
le rattrapecur pousse, le long du plan ainsi formé, le paquet qu'il vient de
recevoir, pour le remettre au ler laminecur. Celui-ci & l'aide de sa tenaille
prend le paquet et le dépose sur les guides avant, Le releveur abaisse alors
le plan, et le laminoir est prét pour une nouvelle passe, Le releveur doit
donc acquérir une parfeite synchronisation avec le rattrapeur pour effectuer
parfaitement son travail,

Lors du défournement le releveur balaie la t8le avec un balai de genéts
trempé dans l'eau, cette opération a pour but dlenlever les poussiéres de
charbon, la suie et les morceaux de pievre réfractaire qui ont pu tomber ou
se déposer sur la t6le pendant son séjour dans le four, On a choisi le gen8t
car il est tendre et ne risque ms de griffer la t8le, Lors du finissage, on
évite méme le contact entre le balai et la t6le : le releveur imprégne le ba-
lai d'eau, puis d'un geste large et rapide, il asperge la t8le, L'eau passe
avec rapidité sur la t8le entrafnant avec elle toutes les impuretés qui pour-
raient nuire 3 la qualité.
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Aprés la derniére passe, le mleveur empile avec le rattrapeur les t8les
laminées.,

Moyens de communication

Verbalement avec le restce de 1l'équipe.

Equipement utilisé_

Tenailles & longs becs, balai de genfts, bac dleau,

Auvtorité sur le personnel

Néant.
Circonstances d'exécution

a) selon l'analyse technique

Le releveur est debout pendant toute la durée du travail, Il n'est sounis
4 une forte chaleur gque lorsqu'il balaic les t6les. Les efforts musculaires
demandés sont faibles,

Efforts physiques demandés : de 1l'ordre de 15 Kgs.

Les conditions de travail & ce poste sont moyennes.

b) selon 1'étude d'opinion

Les deux ouvriers interrogés déclarent bénéficier 1l'un de conditions de
travail "moyennes'", l'autre de conditions confortables,

2, L'influcnce

a) selon l'analyse technique

Le releveur corme le rattrapeur 2 une faible influence sur la qualité
de la t8le; Ce la promptitude avec laguelle il exécute son travail ddénend
la température de la t6le. Il doit éviter un refroidissement trop important
de celle-ci quand il la nettoie avant le laminage; il doit également veiller
4 ne pas la griffer lors de cette opération,

I1 peut,au moment ol avec le rattrapeur il empile les t8les finies, les
griffer s'il ne les d¢pose pas bien les uncs sur les autres. Unc synchronisa-
tion imparfaite avec le rattrapeur peut provoquer des pertes de terps, des
détériorations matérielles, et méme des accidents de personne.
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Le tableau des critéres d!'influence a ce poste se présente corme suit

Vitesse ‘Quantité  Qualité ~Outillage . Globale

Individuelle grande

imoyenﬁe
Collective
initiative owl
non X . 0x f x , X b'd
erticipamte ow  + x N =
non i : X A X

b) selon 1'étuce d'opinion

Influence sur la quantlte ¢ Les deux ouvriers interrogés estiment ntavoir
aucune influence sur la quantité, Ils pourraient éventuellcment exercer une
influence négative par une exécution si lente de leur travail qu'elle provo=-
querait des pertes de calories suffisentes pour nécessiter un nouveau passa-
ge au four,

Dlautre part, un des ouvriers nous fait remarquer que s'il effectue mal
le balayage des t8les avant leur introduction dans le laminoir, il se peut
que la t8le soit rarquée et nécessite apreés nettoyage un second passage au
four, I1 fait remarquer que ce cas ne se produit pour ainsi dire jamais,
étant donné que le lamineur inspecte la t6le avant de 1l'introduire entre les
cylindres.

Influence sur la qualité s Ici également les releveurs déclarent n'avoir au-
cune influénce, Ils ne citent pas 1l'influence négative - minime en réalité -
qu'ils pourraient exercer en n'effectuant pas leur travail assez repidement
et en provoquant un refroidissement exagéré de la t8le.

Influence sur la_vitesse_et lc rendement en général : Les ouvriers ne croient
pas pouvoir influencer la vifessé ni~1¢ rendemént du laminoir. Le releveur a
pourtant une influence trés faible sur la vitcsse de laminage, ou plus exac-
tement sur la vitesse d'unc passe.

Chaque passage steffectuant & une températurec assez bien d éterminée, il
n'est pas rare de voir le lamineur attendre avent de réintroduire la t8le
dans le laminoir, que celle-ci soit arrivée & la température qu'il désire,

Dlautre part, le lamineur ne commence pas & travailler avant de s'8tre as-
suré que les deux ouvriers lui faisant face sont & leur poste de travail.
Aprées le balayage des t8les, le releveur regagne son poste le plus rapidement
possible., Toutefois il nous a été donné de constater que le laps de temps qui
s'écoule, entre le moment ol la t8le est déposée sur les guides devant lc la-
nineur et son introduction dans le laminoir par ce dernier, pcrmet amplement
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au releveur de regagner son poste et lui laisse méme une trentaine de secon-
des avant le travail effectif.

3. Conclusion

Les releveurs ont une notion trés précise de la part restreinte d'influ-
ence dont ils Jjouissent & leur poste,

Section 3. Considérations globales

Aprés 1lanalyse détaillée des postes de travail & laquelle nous venons
de procéder, il apparaft utile d'envisager de fagon globale l'influence sur
le trovail, les lTimites de cette influence,les opinions sur le systéme de ré-
munération au sein du laminoir 4 main de l'entreprise A. C'est & cet examen
que sera consacrée cette section.

I. L'influence

A, Selon l'analyse technique

- — - O WP W P . S S S A -

Aucun poste n'exerce une influence déterminante sur la vitesse du travail,
Toutefois, le lamineur par les charges de sa fonction et par ltautorité dont
il dispose, a le plus de possibilités de 1l'influencer. Pour accélérer le tra=-
vail, il doit pourtant avoir l'accord tacite de tout le groupe. Toutefois,
des considérations techniques limitent dans une grande mesure les possibili-
tés qu'a 1l'équipe d'augmenter le rythme du travail, Le ler chzauffeur a unc
influence trés grande sur le temps de chauffe, cette influence ne s'exerce

pas sur la vitesse mais plutdt sur la quantité dont il est parlé ci-aprés.

2. Influence sur la quantité

Lt'influence déterminante sur la quantité de la production est d étenue par
le chauffeur. C'est lui en effet qui approvisiomne le laminoir en matiére
premiére. Toutefois, le lanineur par l'intermédiaire de son influence sur .
la vitesse, ainsi que les autres postes par leur influence collective parti-
cipante, emp8chent le chauffeur d'avoir unc influence absolue sur la quanti-
té de la production, Pour augnenter la production le gain fait en accélérant
la vitesse de laminage est négligeable, c'est par une économie de temps de
chauffe que l'on arrive au résultat: or la durde du séjour dans le four dé-
pend éssentiellement du ler chauffeur. Celui-ci n'est bien entendu pas entié-

rement libre, il est soumis & certains impératifs techniques.
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Le ler chauffeur et le ler lamineur détiennent la plus grande influence
sur la qualité de la t6le. Le 2me chauffeur a une influence plus faible que
celle des deux précédents : car il n'intervient qu'au moment ol la produc-
tion exige le laminage des t6les par paquets,

L'influence des ouvriers sur la qualité de leur production est limitée
par la qualité des matiéres premidéres (acier, charbon), par 1l'état de l'ou-

tillage (laminoirs,.fours),par la valeur du décapage.

- e e ea o e e e em e w e

Seuls les trois premiers postes, & savoir le cheauffeur, le 2me chauffeur,
et le lamineur ont une influence sur l'outillaje. Pour le 2me chauffeur elle
se borne au four, pour le ler lamineur, au laminoir, Le ler chauffeur seul

a une influence sur les fours et le laminoir.

5. Influence globale

Deux postes ont une grande influence globale sur la production sous ses
divers aspects, celui du ler lamineur et elui du ler chauffeur.Une influence
moyenne est dévolue au 2me chauffeur. Tandis que les rapporteurs et releveur

ne peuvent exercer qu'une trés faible influence.,

- T - - -

Les opinions des ouvriers coincident en général trés bien avec les résul-
tats de 1'enquéte technique, Ils ont une notion trés nette et trés exacte
des possibilités qu'ils ont dlagir sur les diverses modalités de la produc-
tion.

En effet, la comparaison entre les constatations de 1l'analyse technique
et les opinions donne les résultats suivants :

- influence sur le quantité : sur 13 ouvriers,

- 10, soit 77% donnent une réponse exacte
- 1 1la surestime d'un degré (ex. moyenne au lieu de faible)

- 2 la sous-estiment dlun degré

- influence sur la qualité : sur 13 ouvriers,
- 8, soit 61,5 % donnent une réponse exacte
~ 1 la surestime d'un degré

= 4 la sous-estiment d'un degré
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Dtant donné 1'inévitable imprécision des qualifications grande -~ moyenne -
faible, les différences minimes qui les séparent, on peut supposer que des
personnes, enquéteur ou ouvriers, ont rangé l'influence dans des catégories
différentes, nais voisines, alors qu'elles avaient de cette influence une
conception identique.

Méthodologiquenment, il est donc permis de ne considérer des divergences
corme significatives que lorsqulelles portent sur un intervalle de deux é-
chelons au noins.

Dans c es conlitions, la concordance entre la réalité, telle qu'elle a été
cernée par l'aralyse technique, et la représentation que s'en font les ou-
vriers, telle que 1'étude d'opinion 1lt'a révélée, est encore plus frappante:
tous les travailleurs sans exception donnent des rdponses exactes & un degré
prés, tant pour la quantité que pour la qualité.

Cette constatation est importante, car elle contredit 1l'hypothése qui au-
rait pu &tre émise quant & une surestimetion systématique de leur influence
par les travailleurs, A la lumiere des résultats ci-dessus, la tendance con=

traire -~ bien que trés faible - ll'emporterait plutét.,

II. Les limitations de 1'influence

Le rendemcnt d'un laminoir peut dépendre d'un ensemble de facteurs : am-
biance, organisation, entretien, sur lesquels l'ouvrier a peu de prise et
qui, dés lors, sont susceptibles de constituer des limitations plus ou moins
importantes aux possibilités d'influence de 1l'ouvrier sur son travail. Nous
avons cherché & déceler dans quelle mesure les travailleurs ressentaient ces
trois asmects du travail comme des obstacles ou des limites a leur influence
propre. Ce sont les résultats de 1'étude dlopinion relatifs & ces divers

points que nous présentons ici.
A. L'anbiance

L'anbiance de ce laminoir & main est trés particuliére : alimentée de sou-
venirs, colorée Ce regrets, elle vit, en marge de la trépidation industrielle
une vie végétative, marquée d'un certain fatalisme...

La sécheresse des données statistiques n'aurait pu rendre compte de cette
atmospheére étrange, survivance de temps révolus quotidienncment iddalisés et
regrettés, oasis de paix relative ou ne péndtrent ni les angoisses de la ren-
tabilité, ni les termes barbares de rendement, productivité, etc... Des
travailleurs industriels ? Non, des artisans, voire des artistes. Il ne pou-

vait cdonc &tre question de les interroger dans les cadres rigides d'un for-



- 60 =

malisme déplacé, Des conversations amicales ont par contre permis de se fai-
re une idée de leurs opinions sur le climat social.

L'ambiance - selon leurs dires - serait excellente , bien que non exempte
de certains problémes. En effet, tous les hommes qui travaillent aux postes
de 2me chauffeur, rattrapeur ou releveur, ont connu une situation beaucoup
rneilleure auparavant. Certains furent lamineurs, l'un méne contremaftre. Il
naft quelquefois au sein de 1l!'équipe des discussions et des discordes sur
des sujets de travail, Ces discussions ne pouvaient naftre auparavant étant
donné que seuls le lamineur et le 2me chauffeur connaissaient parfaitement
1l'ensemble du travail, les trois derniers postes étant confiés & de jeunes
garcons embauchés depuis peu.

Un ouvrier prétend qu'il y aurait chez certains une dose de rancoeur,
aiguisée plutdt que compensée par le fait qu'ils savent que leur grand fdge
leur interdit tout espoir de nouvel emploi : il est assez dur pour ces an=-
ciens chefs d!occuper maintenant des postes subalternes, Tous les ouvriers
interrogés déclarent que l'entente était meilleure dans le temps qulactuel-
lcment. La cause de cette meilleure nentalité dans le passé résiderait, selon
eux, dans l'exiguité de 1'équipe de travail, et dans les nombreux temps morts
qui perrettaient des rapports sociaux plus étroits. L'accentuation du rythme
de travail abrutit l'ouvrier, il n'a plus qu'une envie : se reposer, il lui
est donc plus difficile de se lier avec ses camarades. De plus la mentelité
a évolué, des jalousies naissent car certains postes sont meilleurs que
dlautres.

Tous trouvent que l'ambiance a une forte sinon trés forte répercussion
sur le rendement, La solidarité qui lie ees trawvailleurs autrefois presti-
glieux,anjourd'hui déchus, s'exprime dans ces réponses, Il arrive que cer-
tains ('entre eux se chargent de tfches qui ne leur incombent pas pour aider
un canarade momentanément handicapé ou auquel son gran £fge rend certaines
obligations de la fonction trop dures, Il nous a été personnellement donné
1ltoccasion d'assister & de telles manifestations de solidarité. L'amour du
métier se greffe sur cette solidarité et leur fait repousser toute idée de

sabotage du travail des autres membres de 1l'équipe.

B, L'organisation

L'organisation du travail découle de la tradition, les tfches de chacun
sont parfaitement déterminées. Les ouvriers, depuis des anndes & l'entreprise,
savent parfaitement quellecs sont les attributions de chacun, Toutefois cette

organisation n'est pas d'une rigidité absolue, elle est parfois modifiée par
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les ouvriers eux-mémes en fonction de considérations personnelles. Par exer=
ple, il arrive que le 2me chauffeur balaie la t8le avant l'introduction de
celle-ci dans le laminoir, et ce pour décharger le releveur dont le grand
fige rend les déplacements pénibles, d'une part, et pour ne pas laisser le
temps & la t8le de refroidir., L'ompanisation est suffisamment souple pour
permettre une meilleure adaptation aux circonstances et ne présente donc

pas une limitation importante a 1'influence des ouvriers, Ceux-ci sont pres-
que unanimes & reconnaftre qu'une bonne organisation du travail se répercute
heureusement sur la production et sur 1ltambiance en évitant des conflits.
Nous voyons méme, d'aprés 1l'exemple oité plus hout, qutunc bonne ambiance
pernet une modification de 1'organisation et a de ce fait une répercussion.
heurcuse sur la prqduction.

Comme cette organisation n'est pas imposée par des d écisions de bureaux
spécialisds, mais s'est élaborée au fil du temps, et que, par conséquent,
elle est loin d'étre rigide, il est normal que les ouvriers ne 13 conside=~
rent pas corme une limite & leur propre influence, mais plutét comme un

noyen supplémentaire d'action & leur disposition.

C. L'entretien

Tous les ouvriers accordent une grande importance & l'entretien. Toute=-
fois ils ne voient pas en lui un moyen dtaugnenter la quantité ou dlanélio-
rer la qualité de la production, mais envisagent plutdt 1vinfluence négotive
dtune négligence d'entretien, Ils s'en rendent dlautant mieux corpte que
leur activité étant tout a fait marginale les travaux d e réparation au vieux
lapinoir sont réduits au strict minimum, Clest d'ailleurs surtout Lllaspect
qualitatif qui les intéresse 4 et qui formé le centre de-lours prdéoc -
cupations. La quantité produite ne présente pour eux qulun intdrét mitigé,
seule la qualité et la beauté de le tdle lesintércssent,ils en tirent d'aile
leurs leur fierté professionnelle. C'est d'aillecurs avec un souverain népris
qu'ils regardent la production du train semi-mécanisé; dtaprés eux il ne pro=-
duit pas de la t6le laminde, mais de la tb6le "écrasée", il ne faut aucupe
science pour y traveiller., Or la dépendance dans laquelle ils se trouvent
vig~a-vis des services d'entretien généraux - retenus par des téches plus
rentables aux yeux de la Direction =, les empéche de produire certaines t6-
les de qualité supérieure, objet de tous leurs soins, source de prestige et
de satisfaction professionnelle. On peut donc affimmer qu'ils considérent
l'entretien corme une linitation & leur influence, particulieérement 2 leur

influence sur la qualité de la production,
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ITI. Le salaire
Les ouvriers sont payés & ltheure, et la hiérarchie des salaires au sein

du groupe se présente comme suit s

- ler lamineur 100 %
- ler chauffeur 9442 P
- 2me chauffeur 81,5 %
- rattrapeur 70 %
- releveur 67 %

Le jugement que portent les ouvriers sur leur salaire est fortement in-
fluencé par la situation spéciale dans laquelle ils se trouvent., Ils savent
parfaitement bien que leur meintien au travail est plus le fruit de considé-
rations philantropiques que de préoccupations économigues et commerciales.
Clest en quelque sorte une dette dont 1l'entreprise s'acquitte a leur égard.
Ils jugent donc leur rémunération en fonction de ce qu'ils feraient si du
jour au lendemain on les mettait en chdémage, cars ils savent que c'est le
seul avenir qui leur soit possible, par suite de leur grand fge.

Ils reconnmaissent que la hiérarchie des salaires est juste, qu'elle cor-
respond pour les deux premiers postes aux responsabilités qui y sont atta-
chées, pour les autres postes & la quantité d'efforts fournis. Il ne faut pas

perdre de vue gqu'au temps ou le laminoir fonctionnait dans des conditions
normgles, le poste de releveur confié a de trés jeunes garcgons dés leur em=~
bauche & 1'entreprise (ils avaient alors quatorze et quinze ans): ceux-ci
franchissaient ensuite tous les échelons de la hiérarchie.

Les ouvriers, satisfaits de la structure de leur salaire, sont violemment
opposés au systéme & primes qui selon eux entraine la jalousie et des conflits
entre les travailleurs. De plus un des inconvénicnts majeurs du systéme est
d'entrafner une baisse de la qualité au profit de la gquantité. Or leurs pré=-
occupations majeures sont, nous l'avons fait remarquer plus haut, essentiel-
lement d'ordre qualitatif. Il existait du reste unc concurrence entre les
équipes, mais elle ne s'exergait que sur le terrain du fini de la t6le. N'é-
tait pas considéré comme le meilleur lamineur, celui qui faisait le plus de
téle pendant sa prestation, mais celui qui faisait la plus belle.

Ces diverses réflexions des ouvriers du laminoir & main confirment leurs
préoccupations essentielles de qualité et de solidarité, seuls terrains sur
lesquels ils puissent entrer en compétition avec les trains semi-mécanisés,
Elles montrent, si besoin en était, tout le fossé qui sépare une conception
quasi-artisanale du métier de lamineur, de la version industrialisée de

de ce méme métier.
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CHAPITRE 5, LE LAMINOIR SEMI MECANISE

Section 1. Description de l'unité de production

A, Description Technigue

L'usine qui comprend des trains de laminoirs, ne dispose pas de division
annexe fournissant les metiéres premiércs ou des produits de consommation,
Elle utilise normalement des largets corme motiére premisére . Ce n'est que
depuis quelques temps qu'elle utilise les platines comme produit de base,
Ces platines proviennent de coils ddécoupis.

Les aciers sont stockés dans un magasin ol 1l'on procéde parfois au décou-
page des largets en bidons au moycn d'une cisaille, fu fur et & mesure des
besoins, les lots emmagasinés sont transportés du magasin & 1l'enfournement,

au moyen ¢'un pont roulant.

1, Four tunnel dégrossisseur

~

Les fours tunnels (& longerons mobiles) servent & rdéchauffer les aciers
afin de les rendre laminables. L'usine dispose de trois fours, un dégrossis-
seur et deux finisseurs.

Les fours sont chauffds au moyen de gaz riche des fours & coke. Ce combus=-
tible est fourni par une compagnie distributrice de gaz. Chacun des fours
gst contrblé par un tableau muni d'apporeils tels que indicateur @ e tempéra-
ture, volume de gaz et dtair, et des dispositifs de réglage. Les différentes
parties du four sont chauffées séparément de fagon & obtenir une température
plus basse au d&but du tunnel qu'a la fin. Le chauffage dure environ une deni
heure & trois-quarts d'heure, dlaprés le genre de bidon 3 cnfourner. La ca-
pacité du four est d'environ 9 T, par heure,

Ltenfournement dans le four tunnel se fait & la main, géndralement deux
bidons & la fois. Les matériaux sont déplacés a l'intérieur du four par un
nécanisme transporteur qui fonctionne de telle sorte que lorsque le four est
rerpli on ne peut y introduire des metériaux que dans la mesure ol se fait
1'évacuation & la sortie du four.

Les bidons chauffés sont défourndés au moyen d'un mécanisme qui les éjecte

sur un plan incliné muni de roulettes, Ils sont alors conduits sur une chail

ne transporteuse vers le Trio,.

2. Trio

Le dégrossissage du bidon ou éventuellenent de la platine s'effectue sur
une cage Trio, runie de trois cylindres horizontaux. Le supérieur et 1'infé-
rieur ont 825 mm. de diamétre et 1,500 mm. de largeur de table. Le cylindre

intermédiaire a un diamétre de 575 mm, et est commandé par un moteur
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d'une puissance de 1,500 HP, a 750 t/h., alimenté sous la tension de 3,000 V.
Sa vitesse est constante grfice & un réducteur de vitesse. Les chafnes trans-
porteuse des chevalets avant et aprds Duo sont mues par des moteurs de 13 HP,

Les appareils de commande du laminage sont groupés sur deux pupitres, l'un
3 1l'avant et l'autre & llarriére de la cage. Deux lamineurs et un aide exécu-
tent les manipulations nécessaires.

Les bidons superposés sont amenés sur la chafne transporteuse, ol un ai-
de lamineur les place correctement au moyen d'une pince. Deux paires de gui-
des latéraux de 2 m, environ, une & l'avant et l'autre & l'arriérc, ainsi
qu'un taquet de retenue servent & départager et & centrer les bidoms et 2
les marier & l'avant derniére pesse.

Les bidens passent alors 3 & 5 fois dans la cage et prennent ensuite le
nom de platines.

Les platines sont éjectées du banc transporteur arridre au noyen d'un mé=-
canisme composé de deux roulecaux. Elles sont alors empilées, Celles qui ont
été dégrossies partent directement par un plan incliné & roulettes dans une
doubleuse. Aprés doublage elles sont & nouvesu empiléss et dirigées par pont
transporteur vers les fours finisseurs. Les platines non dégrossies sont

transportées dans un magasin au royen d%un pont roulant.,

3¢ Fours Tunnels finisseurs

La section finissecuse dispose de deux fours tunnels chauffés au gez ri=
che comme les fours dégrossisseurs,

Les différentes parties du four ont leurs propres appareils de contrSie,
Ces fours sont nunis de deux mécanismes transporteurs montés lfun a cbté de
l'autre, ce qui permet de chauffer les platines tout en les tenant séparées
pour deux stades différents de finissage.

Les platines non dégrossics sortant du magasin sont transportées & 1l'a-
vant des fours au moyen d'un pont transporteur. L'enfournement se fait 4 ou
5 platines & la fois. Le temps de chauffe est d'environ 30 ninutes.

Les platines chauffées sont défournées au noyen d'un mécanisne placé a la
sortie du four. Elles sont éjectées sur un plan incliné muni de roulettes et

dirigées par une chafne transporteuse vers le Duo.

4. Duo

Le dégrossissage des platines se fait sur deux cages Duo munies, ltune de
deux cylindres horizontaux de 800 mn de diamétre et de 1150 mm de largeur de
table, et l'autre de deux cylindres horizontaux de 800 rm de diamétre et de
940 mm de largeur, Seul le cylindre inférieur de chacune des cages est com=

mandé. Les chafnes transporteuses des chevalets avant et aprés Duo sont



- 65 -

mies par des moteurs de 13 HP,

A la premiére cage, les appareils de cormande de laminage, a l'exception
du serrage sont groupés sur un pupitre. Un lamineur e¢t un serreur de vis,
éventuellement assistés d'un aide, suffisent 3 1l'exécution des travaux.

La position des platines arrivant du four finisseur sur la chafne trans-
porteuse est éventuellement corrigée par l'aide lamineur au moyen de pinces.
Les platines sont alors superposdées et centrées, avant leur entrée dans

le laninoir, au moyen d'une installation comprenant deux paires de pguides
latéraux de 2 m, environ, l'unc & ltavant et 1l'autre a llarriére, ainsi gqu'un
taquet & 1l'avant et un mécanisme inverseur & ltarriére,

Les platines passent 3 & 5 fois dans 1la cage, aprés quoi elles sont trans-
portées par une table de roulement vers les décolleurs. Ces platines lami=-
nées ensemble s'appellent alors "paquets',

Le décolleur passe alors le paquet sous la cisaille a l'aicde de laquelle
il affranchit une rive. Aprés quoiyau moyen ¢'une pince, il décolle les t6-
les. Une ou deux platincs supplémentaires sont alors ajoutées au paquet qui
passe dans la doubleuse, d'ou il repart par chafne transporteuse dans le
four qu'il vient de quitter, afin d'y &tre reporté & température. Il suit le
méme trajet que la premiére fois. Les paquets laminés sont empilés.

Pour la deuxieme cage, le procédé est idemtique. Toutefois cettc cage cst
plus mécanisée et lamine des t8les moins larges (1 m. maxirum). Tous les ap-
pareils de commande de laminage sont placés sur un pupitre situé & l'avant
du Duo, de telle sorte qu'un scul lamineur suffit pour exécuter les ranoeu-
vres.

Lors d'une commande importante il arrive que l'unc des cages Duo travaille

uniquenent a ¢ ¢rrossir, tandis que l'autre finit les paquets.

Les paquets empilés sont ensuite transyortés par pont roulant vers le ci=-

saillage,

5. Cisailles
Le cisaillage a pour but de ronger les 4 rives et de permettrc un décol=-
lage.
épaisseur maximum cisaillée : 5 mm,
largeur maxirun cisaillée : 2,320 rm,

Aprés les travaux de cisaillage et de décollage les t8les sont stockées,
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Be Structure des groupes de travail

Le train & chaud est dirigé par un chef de fabrication et un adjoint as-
sistés de deux contremaitres et d'un brigadier,

L'enfournenent, le réglage des températures du four, le laninage et 11éva~-
cuation hors de la section se font sous la conduite directe du ler lamineur,
lequel travaille sous la direction d'un brigadier.

La coordination entre les lignes de procduction selon le plm de travail
est assurée par le contremaitre et le chef de fabrication.

Les conditions techniques permettent de diviser le personnel de fabrica-
tion en quatre groupes

1) le groupe Trio comprenant 8 ouvriers
- un chauffeur
- un prenier lapmineur
-~ un aicde-lanineur
-~ un second lamineur

-~ un enfourneur

deux empileurs
- un réserve

2) le groupe Duo I, comprenant 9 ouvriers 3

un prenier lamineur
- un deuxiéne lamineur

deux enfourneurs

quatre plieurs
- un serreur de vis
3) le groupe Duo II, comprenant 8 ouvriers
- un premier lamineur
- un deuxicme lanineur
-~ deux enfourneurs
- gquatre plieurs

4) les décolleurs et cisailleurs

A e8té du personnel de fabrication proprement dit il faut tenir compte du
personnel de transport et dépannage (pontiers) ct du personnel ¢ 'entretien
courant s ce dernier est peu nombreux ct son r8le consiste principalement en
des opérations de graissage et d e contrfle,

A chaque pause, les programmes de fabrication sont commniqués a l'enfour-
neur qui au fur et a mesure de l'exécution informe le ler lamineur, Celui-ci
&4 son tour informe les cadres et le service planning de 1l'état davancenment

des travaux pour chaque commande,
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C. Structure et Hiérarchie des salaires

La structurc des rérunérations au laminoir semi-mécanisé a déja été ex-
posée en grande partie dans la section consacrée & la politique salariale de
1l'entreprise.

I1 convient de distinguer d'une part les ouvriers du Trio et des Duos,
dtautre part les décolleurs.

1. Irio et Duog :

-~ la structure du salaire se décompose ainsi :
1) un salaire & base horaire

2) une prime de production de 0,75% frs par Tonne

- la hiérarchie des salaires se présente corme suit, les premiers

lamineurs de chacun des groupes recevant une rémnération identique s

~ Trio ¢ ler lamineur 100 %

2me lamineur 95,6 %

enfourneurs 90,3 %
aide-lamineur 90,3 %
enpileur 90,3 %
réserve 81,1 %

- Duo I : ler lamineur 100 %
2me lamineur 95,6 %
enfourneur 87,7 %
plieurs 87,7 %
serreur de vis 76,5 %

- DuoII : ler lamineur 100 %

2me lemineur 95,6 %
enfourneur 87,7 %
plieur 87,7 %

2, Les décolleurs (réserves de décollage)

Pour une production égale ou inférieure & 5.000 Kgs le salaire du décol=-
leur équivaut & 69,6 % de celui du premier lemineur.

Entre 5 et 6,000 Kgs, le @ écolleur touche un salaire compris entre 69,6%
et 75,1%.

Pour une production inférieure & 6.000 Kgs. le salaire est de 75,11% pour
les six premiéres tonnes et de 3,45 % par tonne supplémentaire.

Sur une pause de 8 heures de travail chaque d¢colleur ne travaille gqu'un
certain nombre d'heures, Il peut &tre occupé ad 'autres services pendant le

restant de la pause.
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Il est prévu un certain tonna;:e par heure occupée & ces services:

- comme pontier et au laminoir, il est attribué 1000 kgs par heure, quelle
gque soit la production réelle effectuée,

- comme accrocheur pont, il est attribué 875 kgs & l'heure si la production
de décollage est de 7000 kgs rapportés par 8 heures et 750 kgs & l'heure
si la production de décollage est de moins de 7000 kgs rapportés par 8 h.

- pour le travail aux paquets et autres postes divers, il est attribué 1000
kgs a 1'heure si la production Ce décollage est de 8000 kgs et plus rap-
portés par 8 h.; 875 kgs & ltheure si la production de d écollage est com=-
prise entre 7000 et 8000 kgs rapportés par 8 heures; 700 kgs a l'heure si
la production de décollage est inférieure & 7000 kgs rapportés par 8 heu-

I'eSe

Le tonnage total attribué & chaque d écolleur comprendra donc le tonnage
réel rapporté de sa production de décollage augmentée éventuellement des
tonnages attribués aux diffdrents services ol l'ouvrier a travaillé.

Le salaired es décolleurs est donc calculé sur les productions totales rap-
portées, en tenant compte d'un minima: il s 'agit par conséquent d'un salai=-

re a primes au rendenent individuel, avec minirum garanti,

Section 2. Les postes de travail

Nous avons justifié plus haut (1) les principes de base qui ont inspiré
la présentation de la section consacrée aux postes de travail, dans chacun
des laminoirs s exposé analytique congu comme source de réfdirences et compre=~
nant une description du poste, des circonstances dtexécution, de 1l'influence
du préposé sous l'engle technique d'abord, dans l'optique des travailleurs
ensuite,

Si les opinions émises sur le climat social et le systime de rérunération
ont été réservées pour les chapitres synthétiques, nous avons par contre rap-
porté celles que les préposds & chaguc poste ont cxprimées quant & leur pos=
sibilités dtinitiative dans 1ltexécution de leur tdche. Nous avons tenté de

les expliquer dans la mesure du possible, car elles nous sont apparues di-
gnes d'intérét malgré les déficiences évidentes de l'analyse & cet dgard :

la notion d'"initiative" est ou moins aussi complexe et aussi floue que celle
d'"influence", les relations entre les deux mériteraient & elles secules une

étude approfondie.

(1) cf. supra pp. 8 et 429,
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I. Groupe Trio
A, Chauffeur
1. Le poste

Description de_la fonction_
Le chauffeur du four remplit, en plus de sa fonction de chauffeur, celle
d'enfourneur et dtaide¢~lamineur,

En tant que chauffeur, son travail consiste & s'occuper effectivement de
la conduite du four tunnel., Il signale aux enfourneurs la facon de disposer
les largets sur le mécanisme enfourncur. Il régle la température des trois
parties du four, d'aprds le genre d'acier enfourné, Pour ce faire, il lui
suffit de régler au royen d'une clef spéciele les trois thermostats (chacu-
ne des trois parties du four ayant ses propres appareils de régloge et de
contrble). Le réglage de la température peut varier dans certaines limites
sur demande du ler lamineur trio, qui reste juge de la qualité du chauffage,
Les appareils de réglage et de contrfle sont montés sur un tableau disposé
au plancher du four et parallélement & celui-ci. Un apparcil de réglage sup-
plénmentaire enregistre les consormations totales de gaz du four, Le rapport
gaz=-air est déterminé par le personnel de cadre, son réglage n'incombe pas au
chauffeur. Le chauffeur est responsable de la mise & feu des fours, de la
prise d'air, ainsi que de la mise en route des mécanismes transporteurs dans
le four,

Lorsqu'un arrét momentané est prévu (ex. changement de cylindre) le chauf-
feur veille & ce que le four soit suffisamment vidé en fin de ligne, pour
éviter une surchauffe de la matidre premidére. De méne, lors d'un arrét con-
plet de la production, il veille & ce que le four s01t vidé au moment de
1ltarrét,

Moyens de communication

Par gestes et de vive voix avec le ler lamineur trio. De vive voix avec
le personnel de maftrise et les enfourneurs,

Equipement ufilisé
Clef spécialepour thermostat, divers appareils de réglage et de contrble,

Autorite sur_le personnel

- - e

Néant.

Clrconstances d'exgcutlon et condltlons ue travail

a) selon l'amalyse technique

- —— — — - - - -

Pour le réglage et la conduite des fours, le chauffeur circule sur un plan~
cher bien disposé et dégagé. Les ddplacemcnts sc font souvent dans une allée
au-~dessus de laquelle ds ponts transportent leurs charges. Les lieux qu'il
fréquente sont bien aérés et il ne subit pas de rayonnement du four ou des
largets. On peut considérer les conditions de travail comne moyennes, fAu
nmoment ol il exécute d'autres fonctions, il subit les conditions d e travail
reprises pour ces postes.

Efforts physiques demendés normalement : en dessous de 15 K°, de temps 2
autre, lorsque les réglages spéciaux sont effectuds aux vannes : plus de
15 K°,
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b) selon 1'étude d 'opinion

T 0 e e e e S - T G -

Les deux ouvriers interrogés considérent gqu'an poste de chauffeur les
conditions de travail sont 'moyennes'", L'un d'eux ajoute qu'elles sont incom=
parablcment meilleures que sur les anciens trains ol il a travaillé pendant
Ce longues années.

2. L'influence

a) selon l'analyse technique

Le chauffeur a une influence assez marquée sur la qualité produite, étant
donné que de lui dépend le fait que les pidces sortant du four soient & une
température optimum, D'autre part, des négligences de sa part peuvent &tre
cause de ltarrét du laminoir trio, arrét qui n'a toutefois pas d'!influence
directe sur la production des autres laminoirs lorsque la production se fait
a partir de largets.

I1 peut également éviter des gaspillages de matiéres en veillant a ce que
le four soit vidé au moment des arréts,.

Le tableau d es critéres d'influence & se poste se présente comme suit 3

‘Individuelle | grande

moyenné : ; x
faible % é X : 5 x i x
é nulle : X
e LT ?
: Collective
initistive © oui
on X ; x x x S ox
‘participante  oui ox . xx o x
" non Lox %

b) selon 1'étude d 'opinion
Influence sur la quantité ¢ Les @ eux chauffeurs interrogés ne s'accordent
pas d'influence sur la quantité,

Influence sur la qualité ¢ On constate une divergence entrc les opinions
des deux ouvricérs : 1'un considére que par ltaction qu'il a sur la tempéra-
ture il exerce une influence certaine sur la qualité, tandis que 1l'autre ou-
vrier ne s'en attribue aucune.

Influence sur la vitesse et le rendement en général : Uneffortd leur part,
disent=iIs; ne peuf augmenter Ie rendement, de mfme que - selon l'un d'eux -
un freinage ne peut le diminuer. L'autre chauffeur estime qu'il entre dans
ses possibilités de freiner le rendement,
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’

Puisque la vitesse cde traveil est d éterminée par le ler lamincur trio, ils
considirent n'avoir gqu'une possibilité triés faible, gquasi nulle, de la faire
varier,

Initiative : Dans la nmesure ol le chauffage se fait sous la responsabilité
duTlamineur, 1l'un des chauffeurs considére qu'il regoit des ordres précis
dans son travail. L'autre, par contre, estine avoir une certaine initiative
traduite cdans le réglage des fours et dans les indications qu'il donne aux
enfourneurs sur la fagon cde déposcr les largets sur la table enfourncuse.

3, Conclusicn

Les deux chauffeurs ont plutft tendance & sous-estimer 1lt'influecnce que
llanalyse ftechnique leur reconnait.

B. Enfourneur

1. Le poste
Description de la fonction

L'enfourneur remplit, en plus ¢e sa fonction d'!enfourneur, celle d'aide=-
lamineur,

L'équipe des enfourneurs conprend trois personnes qui e relaient., Chacune
d'elle occure pendant un tiers du temns la fonction dlenfourneur, pendant le
deuxiZme tiers celle ¢'aide-lamineur ¢t pendant le troisitme tiers elle est
au repos. Pencdant ce dernier tiers ll'enfourneur recherche dans l'emplacement
réservé aux lots de matidres preniires, ceux & enfourner, de fagon & pouvoir
les indiquer au pont transporteur,

I1 rewplit également la fonction dtaccrocheur lorsque le pont transporte
les matiéres premi¢res ndécessaires & llenfournenent, Son rdle ¢ 'enfourncur
proprenent dit consiste & prendre les largets ou éventuellement les platines
& enfourner mis en tas & deux pas de la table d'enfournenmentyet de les y rla-
cer deux par cdeux bien centrés ¢t & distance voulue. A ce moment il doit sui-
vre le rythme de travail du laminage. La dernitére pidce d'un lot est marquée
par un signe & la craie.

Lorsque 1l'enfourneur débute un lot, il marque sur un beut dv t8le le numé-
ro de la commande, le nundéro d'ordre et le poste, le poids, le n°ce coulée
la cdimension des t5les finies & obtenir, lo quelité ¢ 'acier, Ces renscigne-
nents sont transmis au ler lamineur trio., Le numéro dc commaznde, lo muméro
d'ordre, le poste et le nombre de pitces & enfourner sont donndés verbalement
par le contremaftre 4 la persomne qui curule les rfleos d'enfourncur et de
chauffeur,

Lors du changement de cylindre, l'enfourneur participe aux travaux sous
la conduite du dbrigedier,

Moyens de corrunication

Far gestes et verbalement avec le ler lamineur trio, l'aide-enfourneur
et le pontier.

Equipement utilisé

Cuirs de protection, tablier spécial pour enfourneur, craie, bouts de

t6le, Lors de l'accrochage des charges ¢ chafnes, blocs d e bois, poutrelles,
ctcoes
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Autorlte _sur le personnel

Néant

Clroonstances d'executlon et condltlons ce travall

Ltenfourneur est erout pendanﬁ 1'eXucution de son travail. Il &olue sur
un plancher stable et bien égal. Il est bicn protégé des rayonnements du four
et n'a pas a souffrir de la température. Son lieu de travail se situe en de-
hors des trajets utilisés par les ponts. Les conditions de travail a ce pos-
te sont donc moyennes,

Efforts physiques demandés : réguliérement au dessus de 50 K°.

b) selon 1'étude d'opinion

Sur les cing ouvriers interrog es, quatre congidérent que leurs conditions
de travail sont pénibles, le cinquidme qu'lelles sont normales. Plus que le
milieu de travail proprement dit, ils auront cu & llesprit, en dnettant cet
avis, les efforts physiques exigés par ll'exécution du travail a leur poste.
Au fur et & mesure du chargement du four, la pile de largets & enfourner di-
minue, et les mouvements que l'ouvrier doit faire pour les saisir sont de
plus en plus profonds, c'est-a-dire qu'a chaque manoeuvre il doit se baisser
un peu plus. Ces efforts répétés et violents (le poids & soulever est dlen-
viron 40 kgs) sont source de grande fatigue physique.

2, L'influence

a) selon llanalyse technique

La possibilité d'une production riguliére est lide a la qualité de 1llexé-
cution du travail de lt!enfourneur. Un mauvais chargewent peut provogquer un
réchauffement inégal des largets et par voie de conséquence des difficultcs
de laminage. Un mauvais centrage d es piéces enfournées peut conduire & 1l'ob=
struction et &tre cause d'un arrét de plusieurs heurecs nécessité pour le re-
froidissement et la remise en ordre. Les indications fournies par 1l'enfour=~
neur concernant la commande, la coulée, etc..., doivent &tre exactes.

Ces indications sont reprises en cascade par les différents autres postes,
etdes imprécisions peuvent &tre source de difficultés administratives. L'en-
fourneur a donc une certaine influence aussi bien ence qui concerne la qua-
1lité que la quantité.
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Le tableau des critéres d'influence & ce poste se présente comme suit

Vitosse Quantité Qualité Outillage -Globale

EIndividuelle grande :

moyenne '
falble : : x X i x
‘nulle < f ? : X
§Collective
Aimitiative  oui
‘non f x § x f x : X Cx
participante oui oxx o x 0 x

‘non x

b) selon 1'¢tude d 'opinion

Influence sur la _quantité : Quatre enfourncurs sur clnq se basant sur le
fait qu'ils ne peuvent charger le four qu'au fur et & mesure des appels du
ler lamineur, nient toute possibilité d'influence sur la quantité a leur
postes Le cinguiéne tout en signalant également qu'il ne peut que suivre les
ordres du ler lamineur s'attribue une faible influence sur la quantité, car
il doit éviter de provoquer des vides dans le four (par exemple en n'alinen-
tant pas, ainsi qu'il y est tenu , son poste en largets pendant sa deni-hcu-
re de repos),

Influence sur la qualité Quatre enfourneurs ne se reconnaissent pas d1in-
fagon de placer les largets sur la table transporteuse sera dctermlnante
guant & 1l'homogénéité de la chauffe : c'est pourquoi le cinguicme estime que
son influence sur la qualité est moyenne,

Influence sur la vitesse et le rendement c¢n général : Ils ne croient pas 8tre
& méme de nodifier lerendercnt ni par un effort de leur part ni mr un frei=-
nage, lequel serait d'ailleurs immédiatement déccelé.

Leur vitesse de travail dépend de cellc du ler lamineur; étant indépen-

dante de leur volonté, ils ne peuvent le faire varier dans un sens ni dans
1l'autre,

Initiative : Trois ouvriers déclarent avoir de l'initiative dens l'organi=-
sation de Ieur traveil, tandis que les deux autres disent recevoir des or-
dres précis. Ces opinions, quoique contradictoires, se justifient car clles
s'attachent & des moments différents du travail. L'ouvrier re¢oit effecti-
venent des ordres précis quant aux quantités et aux dimensions des largets
& enfourner, mais il détermine lui-méme le moment proPice pour aller au parc

N

& lingots renouveler ses provisions de matiére premiére.
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3. Conclusion

On peut dire quedons lburgrosse majorité les enfourneurs sous-estiment sys-
tématiquenent 1l'influence pourtant minime que leur a ccordent les résultats
de 1l'anclyse technique., Par contre, ils paraissent attecher a la pénibilité
de leurs conditions de travail une importance qui dépasse celle qui ressort
de l'analyse technique.

Cs Premier lamincur

1. Le poste
Degeription de_la fonobion
Le ler lamineur est responsable de la bonne marche de son laminoir. Il
est le chef direct de tout le personnel qui y est occupé.

Lorsque les largets sont tombés sur la chafne transporteuse, le ler la=-
mineur suit des yeoux le travail de son aide pour arr8ter éventuellement les
chafnes transporteuses si des difficultcs surgissent. fu noyen des guides,
ccrmandés pneumatiquement, le lamineur sépare les deux largets qui lui ar-
rivent superposés. Il les introduit l'un aprés llautre, et avant la réin-
troduction, d'aprés le nombre de passes a faire, le lamineur serre ou ne ser=
re pas les vis. Il'marie"les platines, clest-a-dire qu'il les superpose, Au
moyen d'un clapet situé juste avant le cylindre et les guides latéraux, les
deux pi¢ces sont bien mises, Cette mise au point est commandée au moyen de
deux manettes situées juste devant le lamineur sur un pupitre. Au noyen
d'une pédale il commande le serra;e automatique des cylinires; cette opéra-
tion consiste en ceci : les degrés de serrage sont préétablis par le lami-
neur, leur succession automatique et le déserrement final sont obtenus par
simples coups de pédale.

Au moyen d'une deuxiéne pédale, le lamineur cormande l'arrét ou la narche
des chafnes; une troisiéme pédale sert & inverser le sens des chafnes tout
en abaissant le chevalet arriére,

Le ler lamineur est assisté de deux 2mes lamineurs qui se relaient aux
postes de ler et 2me lamineur, Ils travaillent une heure et se reposent une
demi-heure, Mais le ler lamineur reste responsable du travail cffcctué méme
pendant son temps de repos. Pendant cette période le lamineur virific le
parallélisme du laminage, l'état de la cage, la marche générale de la sec=-
tion, et il en profite pour inscrire au tableau noir la production de sa ca-
ge., I1 y reprend ltheure de début et de fin de commande, le n° de cormande,
le numéro d'ordre et le poste, le noids, le numéro de coulée, les dimensions
finnles & obtenir et la qualité dtacier traitd.

Au cas ol, pendent le lanminage, le ler lamineur estime que la température
devrait &tre modifiée, il charge son aide d'en informer le chauffeur. Au mo-
ment ol il commence le laminage pour une nouvelle commande, il cemande &
1l'enfourneur les différents renseignmements dont il a besoin, Ces renseigne-
ments lui sont donnés sur un nmorceau ce thle. Le ler lamincur ¢arde ce mor-
ceau d e t8le jusqu'au moment ol l'empileur en a reproduit les indications
sur la platine de couverture du lot, et ol lui-méme aura fait les inscrip-
tions au tableau noir,

En cas de remplacement ce cylindres, le ler lamincur y participe sous la
conduite du ler brigadier,
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Moyens ce communication

- e we e s e me

Per gestes et verbalement avec les autres lamineurs, le chauffeur, l'en-
fourneur, Par inscription sur un morceau de t6le avec l'empileur,

BEquipement utilisé
Cage de laminage Trio, diverses commandes électriques, pinces, ec...

futorité sur le personnel

Le ler lanineur a sousses ordres le. 2me lamineur, les enfourneurs, le
chauffeur, et 1l'empileur.
Circonstances d'exécution et conditions de travail

a) selon 1l'analyse technigque

Le ler lamincur estassis pendant le temps de laminage et se déplace pen=
dant le temps de repos. Lorsqu'il est assis il est placé & un métre du che=-
min de roulement face & la cage de laminoir. Il subit constarmment le rayon-
nerient des piéces traitées sans aucune protection, dans un atmosphérc bruy-
ante. Le lamineur a le dos tourné vers le four. Il doit se retourner de 180°
& chaque sortie de matiére du four. Les diffdérents boutons et leviers de
comnande se trouvent & hauteur et distance appropriées. Les concditions de
travail sont dans l'ensemble pénibles.

Efforts physiqucs demandés normalement ¢ en dessous de 15 K°, Lors du rem=
placement de cylindres : plus de 35 K°,

b) selon 1'étucde d'opinion

Les trois lamineurs interrogés ¢mettent des avis divergents : 1l'un trouve
les conditions de travail pénibles en été (ol la chaleur du four et des t8=-
les s'ajoute & celle du dehors), le second les considdrent comme "moyennes',
le dernier va jusqu'a les estimer confortadbles. Ces derniéres opinions, qui
contredisent l'analysc technique, s 'expliquent par lc fait quc les lers la-
mineurs trio jugent leurs conditions de travail par comparaison avec celles
de leurs camarades des Duos ¢ le Trio est relativement bien aéré, la fumée
se dissipe assez rapidement, l'eau d e refroidissement des cylindres humidi-
fie 1'air en s'évaporant,

2. L!'influence

a) sclon l'analyse technique

Le ler lamineur a une grende influence sur la quantité produite en élimi-
nent les temps morts par des riactions rapides et précises. In nc laninant
pas de plotines en dessous de la température ou & une température trop éle-
vée et en introduisant correctement les nlatines, il a une influence sur la
qualité, L'influence sur les dimensions finales est négligeable . Il est en-
tendu que le rythme de travail au Trio n'a pas d'influence directe sur le
quantité de production lorsque la matiére premiére cst constituée de largets,
ou qu'il y a un stockage intermédiaire entre lz cage Trio et les trains fi-
nisseurs. Parfois on utilise des platines comme matigére d e départ et cans ce
cas son influence sur la production devient plus importante, car l'on a or-
ganisé une production en chafne avec des stockages relativement réduits entre
le dégrossissage et le finissage.

Le ler lamineur peut également &tre cause de bris de cylindre et dtavarie
grave aur éducteur d'entrafnement du train. Un laminage incorrect d@ a unc
mauvaise superposition pendant le laminage ou un mauvais réglage des cyline
dres peut entrafner de graves pertes de matériaux.
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Le tableau d es critéres d'influence & ce poste s e présente corme suit @

. Vitesse ‘Quantité Qualité  Outillage ®Globale.

Intividuelle mante | x| s

| gmoyenne ?>”‘W“” ? x 5 x % f x
mlle

P e

dpipiative ow  Cox o ox o ox o ox
mon x

petcipante ow x x  x  x =

" non

b) selon 1'étudc d'opinion

Influence sur la quantité : Deux ouvriers croient avoir une grande influence
sur Ie quantité tandis que le troisidme pense qu'elle est mulle, I1 convient
toutefois de distinguer entre la quantite totale de produit fini et la quanti=-
té de platinés dégrossis au Trio. L'influence du ler lamineur sur les plati=-
nés est grande : il est pratiquement maftre de cette production, les limi-
tations techniques auxquelles il est astreint étant trés larges. D'autre part,
si le stockage se fait entre le Trio et les Duos, le lamineur Trio n'a plus

3 s'inquiédter du rythme de travail aux deux autres cages. Dans le cas ol les
platinés passent imnédiatement aux Duos, un ralentissement de traveail du

Trio aura pour conséquence, si les lamineurs duos n'accélérent pas a leur

tour (ce qui techniquement n'est pas toujours possible) une accumulation de
platinés chauds dans la zone de travail des enfourneurs,

Influence sur la_qualité : Unanimement les trois premiers lamineurs s'accor-
dent & trouver grande leur influence sur la qualité, Ces réponses connent 3
penser qu'ils envisagent la qualité des platinés qu'ils fournissent aux ca-
ges duo,y plut8t que celle des t8les finies,

Influence sur la vitesse et le rendement en général : Une ffortde leur part
§'11 n¥est pas susceptible dTnugmenter dans une grande mesure le rendement
final, peut néammoins augmenter dans de larges proportions le rendement par-
tiel.

Les trois lamineurs interrogés sont d'accord pour affirmer qu'un freinage
de leur part aurait des répercussions immédiates sur le r endement final; ce
freinage pourrait se concevoir qualitativement ou quantitativement :

~ quantitativement, par une réduction de sa propre productiong
- qualitativement, par une fabrication de qualité médiocre qui obligerait les
finisseurs & corriger et ralentir leur production.

fu Trio, dlapreés les déclarations des lamineurs, les machines travaillent
4 une cadence maximum qu'il est a ctuellement impossible d'accroftre,
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Initiative : Les trois larmineurs déclarent organiser leur travail eux-némes:
ils décident, au vu de 1'¢tat du laminoir et de la tempdrature des tfles, de
1a ndécessité de refroidir les cylindres ou de modifier le chauffage des
fours,

3. Conclusion

A 1'opposé des confourncurs, les lers lamineurs trio attachent une plus
grande importance & leur influcerce qu'a la pénibilité de leurs conditions

de travails par ropport & ltanalyse technique ils surestiment légerement la
premiere et sous-estiment la seconde,

D, Deuxiére lanineur

1. Le noste
Degcription e la fonction

Le 2ne lamineur est la persomne qui travaille le plus étroitement avec
le ler lamincur. Scn rile consiste A retourner en laminant les piéces in-
troduites par lc ler lamineur. Le 2me lamineur rlceptionne d'abord les deux
platines semi-finies gui vicrnent Ce passer entre le cylindre intermédiaire
et le cylindre inférieur, puis les envole contre le cylindre interndédiaire
et supéricur. Pour ce foire il dispose d'un chevalet mobile muni de chafnes
transporteuses et dlun clapet dlarrét & chogue boute Lorsque le ler lamineur
introcduit les platines ou loreets, 11 cormmande automatiquernent la position
du chevalet et le sens de dlrlocement des chafnes transnorteuscs. Le 2me la~
minenr intervient & ce mement cn posant notamment le clepet d'arrét au bout
du chevalet pour {¢viter 1'éjection des pidces. En cas dlincident il peut
arréter les chafnes au ncyen d'unc pédale. Lorsque les platincs se trouvent
de son c¢bté il renverse le seus de déplacement des chaines et automatique-
ment il 1&ve le chevalat, Au moyen d'un clapet dtarrét su ddbut de la table
et de deux guides, il contrdls la réintroduction ces plotines, A la dernié-
re passe 1l suit le dénlacement dans sa section jusqu'a 1'¢jection des pla-
tines termindes. Pour la pose des clapets dlarr8t avent et arviére, le 2me
lamineur dispose de monettes mnlacées sur un pupitre devant lui. Sur ce méme
pupitre sont épalement rlacés Ceux interrupteurs, l'un servant & manoeuvrer
le chevalet, l'autre & éjecter les platines terminées.

Le 2me lamineur trovaille pendent unc heure et se repose cnsuite uvne demi-
heure., I1 remplace réguliirement le ler lanineur nendant que ce dernier est
au repos. Le travail effectué & cc moment se fait sous la resronsabilité du
ler lamineur, Lors du remplacement des cylindres, le 2me lamineur participe
aux travaux sous la conduite d'un brigadier., Pendant le repos il veille au
nettoyage des alentours de la cage de laminage,

Moyens de commmunication

Por goste et verbalcment avec le ler lamineur ct 1'empileur.
Equipement utilisé_

Cage de laminage Trio, diverses cormandes électriques,
futorite sur_le personnel

Néant,
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Circonstances d'lexdcution et conditions de travall

a) sclon l'anolyee technicque

Le 2m¢ lamineur est assis pendant le temps de laminage, il se déplace pen=-
dant le temps de repos. Il ost assis & un mitre du chemin de roulement face 2
la cage de laminoir et du ler lamineur. Il subit constomment le rayornenent
des platincs traités. Pour suivre 1'¢jection des platines terminés il doit
ge retourner de 180°, Les différents boutons et 1ev1ers de comrance se trou-
vent & hautcur ¢t distance approprides, L'ouvrier est soumis pendant le teups
de travail & une atmospli're tris bruyante. Ses conditions Ce travcil sont
rénibles,

Efforts physiques denanlis normolement s en dessous de 15 K°; lors du rem-
rlacement de cylindres : plus de 39 Ko

b) selon 1'¢tude d 'opinion

Les avis des 2mes lamineurs trio, quant & leurs conditions de travail,
sont nettement favorables s 3 ocuvriers les trouvent'moyennes" et deux con-
ivrta)leu ¢ ils sont assis face au laminoir, exposés & la chaleur de rayon-

sment des t6les, mais hors de portée des fours; le refroidissement constont
deu cylindres leur procure une frafchcur re lative,

2, L'infl fluence

a) selon llanclysc techuique

Le 2nme lomineur a unc granle influcnce sur la guantité nroduite. Selon la
vitesse de scs réactions, il diminue les tenps morts. Son influence sur la
qualité se limite aux conslquences dlune borne ou marvaise réintroduction
dans la cage, Comme pour le ler lamineur, il est entendu que leo quontité pro-

P s ) 4]
duite au Trio dégrossisscur n'a pas 'influence directe sur la production
des produits finis, lorscu'on nert de largets comne maticres mremigres, Lors
& ’ : 5 L
de ltutilisation de platines au départ, 1l'influence e¢st ticn plus grande
étant ﬂonné que dans ce cas il n'y a vos de stockage intermdédiaire entre le
((¢groseissage et les trains finisscurs,

Le tablecau des critires d'influcnce & ce poste se présente comme suit s

" Vitesse Quantité. Qualité’ Outillage - Globale

in&ividﬁeliel-grénde-; «
Tloyenné “ A | y X
faible i ; -E"”' : mé~m.“# _
é initiative : oui % x %

- -

non ; : : X , X § x

it > e e ——

'partlclpantd: oui ; X X ; X ; bs : X

¢ non
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b) selon 1'étude d!opinion
Influence sur la _GQuantité : Les opinions sur 1'influence quantitative sont
Ioin"cTetre unanimes™: ™ Jour deux préposcs elle est grande, pour les trois
autres mulle, Il est bicn évident que le 2me lamineur ne peut que suivre la
profuction du premicr, et dans ce sens, est incapable de l'augmenter, rals
cons la mesure ou il peut réduire les temps morts, il a une influence ccr-
taine sur la quantité,

Influerce sur le _Gualité : Les opinions quant a4 1'irfluence cdes Zmes lanmi-
neurs sur la quelité acs tdles sont tris pertagées : deux ouvriers la trou-
vent grande, dcux autres fribles ct le cingui’me considire qulelle est mulle,
En fait, le 2me lamineur n'as pes dfinfluence sur le serrage c'est-a-dire les
dimensions. Son rdle consiste & présenter correctement les t8les aux cylin-
dres. Plus le 2me lamincur sera rapice dans ses nouvements, plus le ler pour-
T2 laminer & une tempdéroture (levée; c'est sous cet angle que les 2mes la-
mincurs congiderent avoir une influence qualitative.

Influence sur la vitesse et le rendement en générel : D'une fagon contredic-
Toire etTrés pou claire, lés 2mes Ianineurs Tout on reconmmissant que leur
rythne de travail leur est imposd par le ler lemineur et qu'ils n'ont aucu-
ne possibilité de le faire varier, affirment néammoins &tre en mesure d'aug-
nenter ou de diminuer le rendement por un effort ou un freinage Ce leur part,

In;ti%tive ; Prs plus que les lers lamineurs, gu'ils sont d 'ailleurs appe-
Ié5 & remplacer 2 l'leu*@ du repas, les 2mes lemineurs ne consideérent rcce-
voir de directives précises sur le traveil & effectuer, si ce n'est en début
de pause,

3. Conclusion

Lo diversité des opinions des 2mes lamineurs quant 2 leurs possibilités
1tinfluence ne permet gucre de tirer des conclusions prdécisecs. Par contre,
il est 1nteressmnt de constater qu'ils ne semblent pas du tout affectés par
le caractére pénible de leurs conditions de travail,

E. Aide-lomineur et Serrcur de vis

1., Le pcste

Description de_la fonction

L'aide=lamineur-serrcur de¢ vis occupe ces postes rendant toute la pause
de travail. Son rdle de serreur de vis consiste & régler 1llespnce entre les
cylindres au moyen d'un systéme de serrage a4 maing son r8le dlaide-lamineur
consiste 4 aicder le ler lamineur trio & blen présenter les largets ou pla-
tines devant les cylindres de leminage, De plus, au moment voulu, il action-
ne le mécenisme d'extraction du four pour approvisionner le ler lamineur en
v latines chauffdes.,

Aprés avoir serré les vis & chaque passage des platines, 11 pousse le bou-
ton de cormande du méeccnisme extracteur au roment de la dernidre passe, puis
déserre les cylindres. Il est alors prét pour un nouveau cycle de travail.

Lors d'incidents a 1'€jection, il intervient au moyen d'une pince, pour
disposer les pitces d!équerre sur les chaincs de telle sorte qu'elles se pré=-
sentent bien entre les ides des laminoirs., Il suit le travail du lamineur
afin de synchroniser son travail avec celui de son chef. Le serreur de vis
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cst réruliérement chargé par le ler lamineur du graissage des cylindres,

Lors du changement de cylindres, l'aide-lamineur-serreur de vis prend part
aux travaux sous la conduite du brigadier.

Moyens de cormunication

Far gestes et verbalement avec le ler lamineur.

Equipement utilisé_

Une cormmeonie ¢lectrique a bouton-poussoir, une pince, blocs de groisse.
Autorité_sur_le personnel

Néant,

i o bdd € e ‘: i e C: L. “‘_1;:) e [ 1'?'
Circonstances d'exicution et conditions de traveil

- -

a) sclon 1llanzlyse technigue

L'aide-lamineur-serreur de vis est delout et se ddéplace pendant toute la
durée du travail dans unc ambiance asscz pénible et bruyante, sur un sol
stable et roisonnablencnt ¢,pl.

Pour cormender le nécanisne ¢'exdéecution du four, l'ouvrier doit se dépla=-
cer vers le pupitre de cormande du ler lamineur, I1 doit monier au bout
d'une pince, des pitces chauffdes & température ¢levée (environ 1,000° et
rlus). Lo chalcur de rayornement est intensive, surtout en été. Il se trouve
placé & 1l'un des endroits les plus chauds du train, entre ceux cages de la=
ninoire. Les conditions de travail sont donc péninles.

Lffort demandé ¢ régulidrement plus de 35 K°.

b) selen 1'étuce 2 'opinion

Bien qu'il considére cue ses conditions sont pénibles, le seul ouvrier
interrogé les supporte nfomioins cor il eet hebitud & ls chaleur, Il fait:
remarquer que son travaill sur les anciens trains éteit de loin plus pénible,
La moment ol il siapproghe du four pour en extrdire les largets dént llexpul-
sion nécanique n'a- pds 4té corrcetement réalisée, il se trouve dans une zone
de choleur intense,

2, L'influence

a) sclon ll'amlyse technique

L'aide-lamineur en tant que tel n'a d'influence ni sur la qualité du pro-
duit ni sur le rythme de travail. Il peut uniquemcnt, nmar des interventions
apides, diminuer le temps mort entre deux plriodes d¢ laminage.

En tant que serreur de vis, 11 exerce une influence sur la qualité de la
production. Il peut 8tre cause dfun bris de cylindre .
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Le tableau d es critéres d'influence a ce poste se présente comme suit

Vitesse VQuantitéi Qualité - Outillage . Globale:

Ind1v1<uelle grande

i méyéhhe:-- a E é ; X
féibie X X X
nuile E X
Collective
initiative  owl
- non ox E x  0x ; x z x
iparticipantej oui ; i : x : bs ? x E X

_non

b) selon 1'¢étude d'lopinion

Influence sur la qnantité : L'ouvrier interrogé ne croit pas avoir d'influ-

ence sur la quantité™: toutefois, par la rapidité de son intervention en
tant qu'aide-lamineur, il peut abréger les temps morts entre deux laminages,

Influenco sur la quallte : Le gerreur de vis croit avoir une grande influ-
ence sur 1a qualité des bobines et tout particulidrement sur les dimensions

Influence sur la vitesse et le rendement en général : Leur vitessc de tro-
vail aépendant étroifement de celle du ler lamineur, elle ne peut - dit-il -
&tre modifide. Son influence sur le rendement coincide avec son influence
sur la quantité en tant qu'aide-lamineur,

Initiative s Tant au poste d'aide-lamineur qu'd celui de scrreur de vis,
I'ouvrier Teste sous les ordres du ler lamineur. Il n'a donc - et il le con=
firme - aucune initiative dans son travail.

3. Conclusion

Le seul ouvrier interrogé en tant que serreur de vis et aidc-lamineur
évalue exactement ses possibilités d!influence sur la quantité, mais sures-
time largement celles qu'il aurait sur la qualité.
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F. Empileur

1. Le poste
Description de la fonction

Le réle de l'empileur consiste & disposer par lots les platines sortant
de 1'éjecteur du tra n trio. Sur le chemin d¢ roulcment situé directement &
la sortie de 1l'éjecteur, ltempileur place quatre traverses pour rccevoir les
platines. Dans le but de faciliter l'enpilage, il dresse une butée contre la=-
quelle les platines viennent se tasser. Il aligne continuellement les pieces
éjectées, au moyen d'une pince. Lorsque le chargement est suffisant, il dé=
place le tas en manoceuvrant le chenin de roulenent. Ensuite il fait appel au
pont transporteur par gestes ou vertalement. A llarrivée de ce dernier, il
fait fonction d'accrocheur. Sur lo t8le de couverture finale d'un lot ~ re-
tirée au préalable du tas & 1l'aide d'une pince -, il marque toutes les don-
nées nécessaires pour l'identifier et renseigner le muméro de commende, Il
trouve ces renseignements sur le morceau de t8le que 1l'enfourneur a transmis
au ler lamineur,

En cas de remplacement de cylindres il participe aux travoux sous la con-
duite du ler lamineur.

Moyens de communication

Par gestes ot verbalement avec les ler et 2me loamineurs ainsi qulavec le
pontier, Par écrit sur la 45le de couvcriure.

Equipement utilisé_

Chemin de roulement encastré dans le sol, pinces, butée, morceau de fer U
servant de traverse,

éuzogité_sur le Eegsgngel
Néant.

Circonstances d'exécution et conditions de travail

a) selon l'analyse technique

v - T e O TD R - B .S W

Les conditions de travail de 1l'empileur sont pénibles.

I1 est debout pendant toute la durée de la pause de traveils; il dvolue sur
un plancher stable constitué de t8les fortes; il subit le reyonnement des
platines terminées, spécialement lorsqu'il les manie au bout ¢z sa pince. Par
temps chaud, cette chaleur devient intense, L'atmosphére dans laguelle il
exécute ses fonctions est trés bruyante; son rythme de travail est & peu prés
libre,

b) selon 1'étude d'opinion

Bien que 1l'enguéte technique conclue & des conditions de travail pénibles,
un des deux ouvriers interrogés les trouve "moyennes'". Traveillant depuis
38 ans dans un leminoir il a sans doute acquis une certaine immunité & la
chaleur. En outre, il est vraisemblable que comparant son poste avec dlautres,
il a tendance & préférer le sien., L'autre ouvrier les qualifie de pénibles,
particuliérement lorsque le ler lamineur augmente la vitesse de travail.
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2., L'influence

a) selon l'analyse technique

L'empileur a une trés faible influence sur la qualité des produits du la-
minoir trio. En ce qui concerne la quantité, son rdle se limite 2 suivre la
production. Il ne peut réduire le temps de fabrication. Néammoins une ins-
cription erronée sur une t6le de couverturc peut 8tre la cause de pertes de
tenps et de matidres. Una cerochage défectueux peut causer la chute des pla=-
tines lors de leur transport. Une perte de matiére et des cégfits & l'instal=
lation, voire méme des accidents cCe personnes,peuvent en résulter,

Le tableau Gdes critéres d'influence & ce poste se présente comme suit :

Vltesse Quan’clte Qualité Ouﬁcillageug...(}loba_lei

 Individueile | grande

aible e

mille ' x
T
iniiative oul

T T I B A
T e ar SSE ot

b) selon l'etude d topinion

Influence sur la_gquantité : Le rb6le des empileurs consiste & attendre les
platines qui~leur sont envoydes du Trio et qu'ils empilent ensuite. Ils ne
peuvent ni accélérer ni ralentir le rythme de production du Trio; aussi consi-

derent-ila n'avoir aucune influence sur la quantité.

Influence sur la_qualité : N'intervenont qu'aprés le premier dég grossissage,
Irandes”™ ewpllours ne se recomnnit aucune influence sur la gualité des pla-
tines. L'autre n'a pas dlopinion.

Influence sur 1& vitesse et le rcndement en rcncr%l ¢ La vitesse de trawveil
de 1Vempileur est, disent-ils, imposée par le ler lamineur. Un effort de leur
part ne peut augmenter le rendement. Par contre les avis concernant les con=-
séquences d'un freinage & leur poste sont partagés : selon llun d'leux le ren=-
dement diminuerait, selon l'autre il ne serait pas modifié,

Initiative ¢ L'un des empileurs déclare qu'en général le caractére essentiel-
Tement roufinier de son travail lui permet de 1'orgeniser lui-néme: ce n'est
que dans des cas particuliers que le contremaftre lui donne des ordres pré=-
cis. Le deuxiéme ouvrier considére également avoir une certaine initiative
dans llorgenisation de son travail,.
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3. Conclusion

Les enpileurs qui n'ont aucune influcnce sur le production, reconnaissent
ce fait sans difficulté.

II, Groupes Duo
G« Enfourncur

1. Le poste
Description de 12 fonction

Le rble de l'enfourncur consiste & disposer sur la table d'enfournement
les tas de platines & ddprossir ou les "paquets" (t8les doublées) & finir,

Les fours finisseurs se composent de deux rroupes de longerons mobiles,
1'un s ervant normalement pcur le chauffage des piéces & dégrossir, ltautre
pour le finissage. Deux enfourneurs sont prévus & chacune des chafnes.

Ltenfourneur est responsable du chargement des platines par paquets - gé-
néralement quatre ou cing platines par paquets, selon les nécessités de la
commande - et doit prendre soin de placer les platines plus petites entre
Ceux platines plus grandes. Il doit placer correctement les paquets sur la
table d'enfournement pour &éviter un chauffege irrégulier ou des obstructions
& 1l'intérieur du four,

Au moment d'entamer un nouveau lot, il note sur un bout de t8le le numé=~
ro de commancde, le numdry Clordre, le poste, le poids, le numéro 2 e coulée,
les dimensions finzles 2 obtenir et le qualité de l'acier, renseignements
gulil trouve sur la t8le de couverture du lot. Ces indications sont transmi-
ses au ler lemineur duo,

L'enfourneur des paquets destinés au finissage ne reprend plus ces incdi-
cations mais indique la fin de la cormande par un morceau cCe t8le replié en
U qu'il dispose sur le paquet, comme moyen d'information pour le lamineur,

Les deux trains finisseurs disposent d'un convoyeur & chafnes qui permet
de renvoyer les paquets vers les fours, arrés déprorsissane, lorsque les
nécessités du travail imposent aux deux Duos d'€tre desservis par une méme
plieuse, L'enfourneur du Duo I, responscble du réenfournement des paguets &
finir, actionne & llarrivée d'un paquet 1l'aifuillage pour la distribution
vers l'un ou l'autre four., Dis l'arrivée des paguets sur la table 'enfourne-
nent, lcs enfourneurs les suident au nmoyen d'une pince afin qulils présentent
correctement Cevant le four,

Au cas ol les Jdoux Duos disposent chacun d'une plieuse, le Duo I est des=-
servi par pont roulant qui ¢évacue les piles de pagquets & finir, le Duo II
continue & se scrvir du convoycur,

Pendant que llenfourncur attaché au dégrossissage se rend au magasin pour
repérer les lots & laminer, les accroche au pont qu'il a aprelé et les fait
transporter &4 son poste de travail, son coéquipicr enfourne & la fois pour
le dégrossissage et le finissage. Il faut remarquer que dens certaines dqui-
pes les ouvriers changent de poste pendant la paure,

Lors du remplacement des cylindres, 1l'enfourncur participe aux travaux
sous la conduite d'un brigadier,
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Moyens de communlcatlon

Par gestes ot vertalcment avec les lamineurs, ainsi qu'avec le pontier
et les autres enfourneurs.,

Par écrit sur un bout de t8le, et au moyen d'un morccau de tdle replié
en U avec le lamineur,

Equipenent utilisé_

Chemin e roulement, commande électrique, pinces, bouts de tdle.
Autorité sur le personnel

Néant.

Clrconstances dlexéeution et condltlons de travall

a) selon l'amalyse technique

Llenfourneur est debout pendant toute la période de travail. Il é&olue sur
un plancher bien stable. L'enfourneur-nlatines est oblipgé de faire des ef-
forts rmusculaires assez considérables qui atteignent réguliércment 50 K° et
plus.

LT'enfourneur~paquets subit d'autre part la chaleur de rayonnement des
articles enfournds, Les enfourneurs exdécutent le travail & quelque deux mé=
tres de l'entrdée des fours qui sont automatiquement ouverts et fermés par
les appels du lamineur, Le rythme de traveil est 1ié & celui a dopté par le
ler lamineur.

Les enfourneurs travaillent dans des conditions pénibles.

b) selon 1'étude d'opinion

Les enfourneurs qualifient leurs conditions de travail soit de pénibles,
soit de'moyennes". Pendant toute le durée d e la pause, ils traveillent debout
ou courbls & proximité de la ;ueule Ges fours dont ils subissent le rayonne-
ment. La plate-forme sur laquelle ils evoluent est cependant 0ﬂn81rgree, par
rapport aux autres lieux de¢ trovail du laminoir, comme étant bien adrée. Le
degré de pénibilité ausmente lorsque 1l'ouvrier doit enfourner des paguets a
finir et qu'a la chaleur des fours s'ajoutc celle du métal. Les enfourneurs
travaillent par groupe de deux, l'un complétant le travail de 1l'autre, Pour
éviter la monotonie de travail, ils changent de place toutes 1es demi ~heu=-
res. Le travail consiste & assembler des tdoles en paquets et & les tirer sur
les chafnes. Lorsque la pile des t8les froides a enfourner dlmlnue, l'un des
ouvriers doit se rendre & l'approvisionnement sur lc parc & lingots, tandis
que le sccondy resté seul, assure un traveil d'enfournement double, ce qui
peut accroftre le caractire pénible des efforts gqu'il doit fournir,

2. L'influence

a) selon l'analyse technicue

Les cnfourncurs ont une faible influence sur la qualité des produits finis,
Elle se linmite & l'introduction des matidrcs premisres requises (ch01x dans
magasin)., Toutefois ils peuvent cxercer une influence négative sur la quanti-
té en ne suivant pas le rythme. Une mauvaise disposition des matiéres enfour-
nées peut 8tre cause d'une obstruction dans le four, entrafinant un arrét de
cclui-ci avec toutes les conséguences habituelles s pertes de mtidres et de
tempse.
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Vitesse . Quantité Qualité Outillage & Globale

Individuelle : grande

R
mlle x| x
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b) selon 1!étuce dtopinion
Influence sur la quantité s Pour neuf ouvriers, l'influence quantitative
des enfourncurs est mulle, pour l:s deux autres elle est faible. Ces difféw
rences dlappréciation ne correspondent pas & des divergences fondamentaless
tous reconnaissent qu'ils doivent suivre le rythme de travail imposé par le
ler lamineur, cc qui limite pres.ue totalement leurs possibilités dtinflu-
ence. Cependant, certains congoivent avoir certeines possibilités d'influ-
ence négative, Chaque fois qu'un pagquet cest tiré & la sortie du four, lten-
fourneur en dispose un nouveau sur leg guides d'entrée. I1 Coit disposer
ces paquets de manieére telle quc chaqus appel du lamineur fasse tomber un
paquet et un seul.

Si l'enfourneur laisse des vides dans son four, il raccourcit le temps de
chauffe de l'enscmble des pagucts, Ceux-ci peuvent &tre trop froids et par
13 néme provoguer un bris de cylindres.

Influence sur la qualité : Dix ouvriers sur onze déclarent n'avoir aucune
Influence sur Ia qualitél Celui qui fait exception justifie son opinion par
le fait que la wmaniére de disposer les t8les sur les chafnes transporteuses
(u four a unc importance sur l'homogénéité de la chauffe ¢t par 13 sur les
résultats de laminage.

JI1 semble dé¢s lors que c'cst en accomplissant mal sa fonction que l'en-
fourneur peut entrafner des répercussions, mais qu'il ne pout rien faire
pour améliorer la qualité,.

Influence sur la vitesse et le rendement en ¢général : Les onze ouvriers
croient pouvoir affirmer qutuneffort de”léur v+ | "nTest pas susceptible
dl'augmenter le rendement., Ils ne peuvent mettre sur les chafnes plus de pa-
quets que le lamineur n'en réclame; ils doivent s'efforcer de suivre le ry-
thme e travail du lamineur, ce qui est particuliérement malaisé lorsqu®un
des enfourneurs quitte laplate-forme pour aller & l'approvisionnement,
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Pour quatre ouvriers sur onze un freinage de leur pzrt peut dininuer le
rendements il suffit pour cela de laisser des vides dans le four, Les sept
autres ouvriers nient cette possibilité de freinage qui, & leur dire, serait
immédiatement repérdée ct passible e sanctions graves,

La vitesse de travail leur est imposée par le ler lamineurs ils n'ont
aucune possibilité de la faire varier.

Initiative ¢ Le travail est aussi routinier que monotone, .u début de chaque
pause Ic¢ contremaftre donne des crdres relatifs aux qualités travaillées a
partir desquelles les ouvriers se débrouillent. Aussi six enfourncurs consi-
derent-ils qu'ils ont 1l'initiative dans 1llorgenisation d¢ leur travail, tan-
dis que les cing autres déclarent qu'ils regoivent des ordres précis, Les
opinions nc sont pas contradictoires, mais l'interprétation des ouvriers
quant au degré de liberté dans le traveil suit des voies diffilrentesa

3.’Conclusion

Les enfourncurs ne s'accordent en général aucune influence, ni sur la
guantité ni sur la qualité de production : par rapport aux résultats de
l'analyse technique ils sous-estiment légerement la premicre,

H. et I. Premiers et Douxidmes lamineurs (1)

1. Les nostes

a) Duo I
Description Ce la fonction

Le ler lamineur est responsable de la marche des installations directe-
nent liées au laminoir (c'est-a-dire : four, cage de laminoir et moyens de
transport), méme pendant la période de repos.

I1 fait fonction de chauffeur ence sens qu'il régle lui-mémc la tempé-
rature des deux partie duf our .n fonction de la gqualité dlacier traitd, Le
nélange gaz-air est fait par le personnel de maftrise, Les deux rarties du
four sont contrdlées par des appereils individuels : un appereil de nesure
du mélange gaz-oir, une vanne de régloge pour la coumbustion, un thernogro-
rhe et un thermostat de réylage de température. Un enregistreur pour la cone-
sommation totale du gaz dans le four complete le tableau des instruments de
contrdle.

£

Le laminecur commande l'aprel des matidres & dégrossir ou & finir au moyen
de boutons~-poussoirs. /futomatiqucment le four s 'ouvre, un paquct sort ct est
guidé sur un plan incliné runi de roulettes le conduisant sur la chafne
avant Duo,

Le chevalet avant est pourvu de guides latéraux et d'un taquet d'arrét au moy-
en desquels le lamincur dispose correctement le matdriau & laminer devant les
cylindres et engage le paguet. Les guides sont actionnés par le lamineur lui-
méne, tandis que le tequet est commandé électriquement.

Le chevalet arriére est rmni de chafnes transporteuses et de guidles. Au
noyen d'un systime interrupteur-inverseur autometique, les chaines sont in-
versées et les chevalets avant et arrilre montdés ou descendus. Une cormance
Glectrique court-circuite cet appareil pour 1l'évecuation des tflcs,

(1) Les lers et 2mes lamineurs duos se relaient au méme poste et remplisscnt

donc les mémes fonctions & quelques nuances prés. Dans ces conditions il nous
a paru justifié de les réunir dans une présentation communc.
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L'équipe de laminage & ce poste est composée d'un prermier et d'un second
lamineur qui effectuent le mfme travail, Tendant 1a plriode de repes le law
nineur surveille le greiscage de la ceoge, et veille régulicrement a étein-
dre, au moyen d!'un jet d'cau, 1ll'inflammation du produit de praissage. Even-
tucllement il redresse é;raleuent un paguet aw moyen d'une pince - fonction
de 1'aide-lamineur, Le ler lamineur profite ¢zalement de son temps de rapos
pour inscrire au tableau noir l'heure du début et Qe fin d'une commande ainsi
que toutes les indications ndcessaires pour iderntifier celle=ci,

Pour contrdler son travail, le lemineur ne se base pas sur l!'Craisseur
obtenuc mais sur la longueur qui y@ut varier entre deux limites qu'il tracec
& la craie sur les guides, Un arrét & l'avant-derniére passe lui pernet
dlestimer le serrage supplémentairc ndéecessaire.

Lu noment ou il commence une nouvelle cormandey,il se fait remettre par
1tenfourneur tous les renseignements nécossairces nour 1ltidentifier. Cette
information est remise sur un bout de t8le, Elle restera au poste cu lami-
nour jusqu'a la fin du travail,

Le lamineur participe ¢galement au rermplacement des cylindres scus la
conduite du brigadier,

Le chauffage et le refroidissement des cylindres sont réelés par le ler
lamincur.

N.B, Les opérations mentionndes corme étant effectuées par le ler lamineur
sont celles pour lesquelles il est seul responsable. Les autres opdrations
sont identigues pour le ler et le 2me lamineur,

Mcyens de communication

Par gestes et verbalemcent avec les aides. Par écrit avec llenfourneur
et 1l'empileur.

Equipement utilisé

Cage de laminage duo, diverses commandes ¢lectriques, pince, bloc de
graissage et lance dlarrnsage, etC.a.

nuturlte _sur le personnel

Le ler lanineur a sousses ordres le 2me lamineur, le serrcur e vis ct
les enfourneurs, Lors du laminage de t8les larges, un aide-lawineur <épend
égalemcnt de lui.

Circonstances J‘eyecutlon et_conditions de_travail_

Le lamincur est dcbout ponuant tout lc temps de traveil, il sc déplace
pendant le temps ¢ e repos. Il se trouve conbanuent sou mis  la chaleur ray=-
onnante des t8les laminées. D'autre part, il a derriére lui un secon! train
de laminage qui lui aussi rroduit de 1la chaleur et rend l'atmosphire tres
chaude en temps normal, étouffante certains jours Ardété,

Il coit se retourner de 180° pour surveiller la sortiedes fourgeLes dif=-
férents boutons et leviers ¢ ¢ commande sont plecds & bonne hauteur sur un
puplt“e & distance appropridée. Pendant le travail il est continuelleoment ap-
pelé i exercer une grande force ruscnlaire sur les ruides pour placer cor-
rectement les picces, Corme il doit tenir sa main gauche sur une roignée des
guicdes pour 8tre prét a intervenir, il subit un choc dans tout le corps a
chaque montée du chevalet; I chaque descente le choc est encore plus marqud
car il effoctue alors une pression pour cuider les t6les. I1 risque des bri-
lures aux moins pendant le placement des blocs de graissage. Les efforts
physigues demandés sont de 1llordre de 50 K° ¢t plus.

Ces conditions de traveil sont donc pénibles.
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b) Duo II
Description de la fonction

Les fonctions de ler et 2me lamineurs au Duo IT sont & peu prés identi-
ques & celles du Duo I. Tontefois il fout remarquer que les guides latéraux
du chevalet avant y sont commandés électriquement rar le lamineur et que la
fonction inddépendante de serreur Ce vis y est supprimée, l'décartement entre
lcs cylindres étant réglé directement par le lamineur gréice & un levier ge
trouvant sur son pupitre,

loyeps de gourmrieation

Par gestes et verbalement avec ses aides, Par écrit avec llenfourneur et
1'empileur.

Bquipement utilisé

Cage de laminoir duo, diverses commendes électriques, pince, bloc de
graissage, lance dlarrosage, etCees

Auvtorité sur le personnel
Le ler lamineur a2 sous ses ordres le 2me lamineur et l'enfourncur,

Circonstances dlexécution

Le lamincur est assis pendant la plriode de travail. Pendant le temps de
repos il se déplace, I1 est placé & proximité cdu chevalet avant Duo, et pa=-
ralléelement 4 celui-ci, d¢ ce fait il subit lo chalenr de rayonnement lors-
que les tb8les se trouvent avant Duo. La proximité dlune porte améliore la
tempdrature ambiantc. Par temps chaud la chaleur rayonnante est trés inten-
se. Pour observer lc ¢ é¢fournement, le ler laminecur doit se retourner ce
180°, Les commandes sont placées 3 bonne hauteur et sont facilement acces-
sibles. Pour le placement. des blocs de serrage, une grarnde prudence est
requise pour éviter dce brlures aux mains, Plug fevorisé que ses camarades
du Duo I, il jouit de conditions dc travail moyennes.

2) Duo T et Duo II

Conditions de travail, selon 1'¢tude ¢ 'opinion

Les conlitions de travail des lers lamincurs sont pénibles, particuliere-
ment en ce qui concerne les lamineurs du Duo I. En effet, nous avons vu, au
cours de la descrintion de 1l'entreprise, que les trois lomincoirs sont paral-
l¢les. Le Duo I étant situé au milieu de la chaleur d éragde par le laminoir
staugmente de celle des autres. Une porte prutiquée dans le mur du hall ap -
porte au Duo II, en hiver tout au moins, une certaine frafcheur. iLssis ou
cebout, de profil, & c8té Ces chassis transportcurs amenant les paquets du
four, les lamineurs sont sounis durant toute la durée du travail & une cha-
leur de rayonnement intense qui rougit et gonfle le cbté gauche du visege,
tandis que leur oeil est nroéminent et injecté de sang. Les lamincurs comme
les autres ouvriers dtailleurs, travoillent dans unc atmosphére vicie par
la poussiére et lo fumde de graisse des laminoirs, En été, l'humidité de
l'air rend la respiration particulierement pdlnible, l'hiver ces conditions
de travail s'améliorent quelcue peusy la chaleur est moins grande, l'air est
plus sec.

L'opinion des lamincurs ne coincide pas toujours avec les constatations
de 1l'enquéte technique. Au Duo I : un ouvrier trouve les conditions péni-
bles, un autre les trouve "moycnnes', le troisiéme confortables, lu Duo II,
deux ouvriers les trouvent pénibles, d eux autres "moyennes" et le Cernicr
confortables, Pour certains les conditions de traveil sur les anciens trains
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étaient de loin plus dures. hvangons, & titre d'hypothise, que les lamineurs
étent  les seuls & exécuter un travail mécanisé, la comparaison avec les
cfforts physiques déployés dans des circonstances de température ot de fumde
assez semblables par les autres ouvriers - enfourncurs, plieurs, serreurs

Ce vis - les inclinent a penser qu'ils sont favorisés acet égard. Interro-
gés sur leurs conditions de travail, ils les décrivent abonlamient sans ce-
pendant les comparer & celles qui régnent sur les autres laminoirs. Cc n'est
qu'au moment ol on les interroge sur l'ambiance que les différences appa-
raissent ¢t, comme on le verra plus loin, gue les jalousies se manifestent
dues précisénent aux différences de conditions ce travail entre ouvriers

des Duos I et I1.

2. L'influence

a) selon l'analyse tcchnique

~ Duo I ¢ Le lamineur Duo a une grande influence sur la production, aussi
bien quantitative que qualitative. La quantité est influencée par la réduc=-
tion des arréts pour mesurage. la qualité est influencée d'une part par le
respect des tolérances et par un réglage adéquat de la t empérature des ma-
tieres lamindes et des cylindres, d'autre part par le réglage et la posi-
tion des cylindres., Le lamineur peut &tre cause de bris de cylindre.

- Duo IT : La lenmineur Duo a unc grande influence sur la procduction, Par la
réduction ces temps morts et des temps larr8t pour contrble, il fait varier
la quantité. Par lfobservation de la tempdérature et le respect des toléran-
ces, il peut faire varier la qualité. I1 peut épalement 8tre cause d'un bris
de cylindre,

L'influence des 2mes lamineurs correspand & celle des lers lamineurs, sauf
en ce qui concernc l'ontillogce dont. cesc derniers ont 1o responsahilité.

Los tableaux des critéres d'influence & ces postes se présentent coume
suit s

lers Lamineurs Duogs  Vitesse :Quantité.Qualité Outillage »Globale

Individuelle  grande : X t % X ‘ X ; X
imoyenne ‘ : b'd
;faible '
inulle

;Collective """""

ipifiative o x  x x  x  x
inon é

perticipante owt | x  x x ox 0 x



-9l -

2nies Jamineurs Duos Vltesse Quantlte QualltL>mbﬁ££iiééém;éiéﬁéiég
EIhdiQidﬁélié té}andéAm?'vm'id“'E- “,,m_.hypn i' .W?w“..iAmmuﬂg.uux, :
Eféiglé.““"m.nmmMnim."“.“wm.;‘
mlle

imitietive ot x  x x o x
%2@5?19329?39 égui'”'-'iJ" x '“?WNA %"'”;““”i" é“ x

b) selon 1'étude d'oninion

o A A S S S s S S S P

1°) lers lamineurs

Influence sur lo quﬂntltg Bien que les six lamineurs interrogés estiment
avoir une inflicnes sur la quantité, 1l'accord ne se fait pas sur 1l'importan-
ce que revét l'influence : pour trois d'entre eux, elle est grande, pour
deux "moyenne", et pour le dernier, faible.

In fait, l'aspect qualitatif et 1l'espect quantitatif de 1'influence sont
étroitement liés. Le lamineur en effet est temu d¢ mintenir la production
entre certaines limites que la technique lui impose : s'il @ épasse le max
mum technique il enrmente en les surchauffant la convexité de ses cyllndres
et risque ¢ e les briser. Par contre, s 'il ralentit la production au point
de descenlre sous le minirmum technique, il creuse ses cylindres et abime les
t8les; cdans co dernier cas, il sera obligd d'avoir recours a une rampe de
br@leurs & gaz qui r échaufferont lecs cylindres corme cela se passe au d ¢but

e la production.

Influence sur lu(quglité : Les lers lamineurs estiment avoir une influence
déterminante " sur 12 qualité des t5les. Toutefois leur responsabilité ne com-
mence qu'és partir des paguets de platinés que le Trio a dégrossis; leur in-
fluence porte alcrs sur la templreture, les Cimensions et l'aspect général
de la tBle.

Influence sur la _Vvitesse_ et le rendement en gendral ¢ Leur influence indivi-
duelle en ce Tqui concerne le “rendement leur paralt cons1dora“1e : un effort
de leur part - sclon eux - pcut augmenter le rendement, tandis qu'un freina-
ge peut le diminucr,

A partir de la température des laminoirs, lcs ouvriers choisissent un

rythme de travail PTOrTe, compte tenu du traveil 4 exdécuter. Ils imposent ce
rythme 2 toute leur Cquipes enfourncur, serreurs de vis, plieurs, < ¢colleurs,
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2°) 2mes lomineurs

Influence sur 11 _qua antité : Pour quatre ouvriers, cette influence est grande,
pour le cinguiémé, eIld est nulle. Cctte dernidre opinion est basée sur 1l'af=-
firmotion que lo température des cylindres commande la vitesse de rotation
et por conséquent a une influence prépondérantc sur la quantité,

Influfnce sur la cualité ¢ L'opinion relative & 1l'influence sur la qualité
Tcjoint celle des IeTs lamineurs : tous los cing lo trouvent grande.

Influence sur la vitesse_et le rendement en général : Quatre 2mes lamineurs
disent qu'Ils poﬁrfqieat augmenter la vitesse mais qu'ils ne le font généra-
lement pas ¢ d'une part, par solidarité envers les plieurs dont le travail
deviendrait aussitft trés pénible, dlautre part parce que, dlapres eux, la
qualité s 'en ressentirait, les pressions & exercer devant &tre dans ce cas
considérablement accrucs.

Lie cinquidmc ne croit pas pouvoir augmenter le rendement, car, dit-il,
il doit "suivre le laminoir".

Se plagant dons la nlme optique, quatre ouvriers ddéclarent &tre & méme
de diminuer le rendement en freinant, tandis que pour le cinguieme cette
possibilité est inconcrveble. Leur rvthme de travail est soumis, disent
quatre d 'entre eux, & dcs impératifs techriques tels que temmérature des
cylindres; d'apres le dernier, il serait 1mposé par le contremaftre qui le
déterminerait cn fonction des coumcndes.

Quant aux possibilités de 1'influencer dans l'un ou l'autre sens, trois
loemineurs l'estinent pstite, un 1z nie et le d ernier n'a pes d'opinion,

Initictive ¢ A 1l'unanimité, los 2res lamineurs déclarent avoir une
certaine” initiative dane l'organisation de leur travail, ce qui donne & pen-
scr gue les lers lamineurs, responsables du traveil de leurs seconds, lais-
sent & ceux-ci une liberté fondée sur l'expérience professionnelle,

5. Conclusion

Lo, majorité des lominecurs duo apprécient

a leur Jjuste mesure les grandes
posaibilités d 'influence dont ils disposent & le

cur poste.

Je Scrreur de vis (Duo I)

1. Le poste

Description Ce la fonction

Le serreur de vis se tient & la droite du lamineur, il tient de la main
droite llextrémité du levier de scrrage des cylindres. Lvant chaque passe
il exerce une presslon sur le levier, de droite % gauche, et réduit ainsi 1'é-
cartement des cylindres. Des que le paquet est terminé, il écarte les cylin-
drces et est prét ainsi & recommencer une nouvelle opdration. Le serreur de
vis regoit cdes indications du ler lamincur quant aux diverscs épaisseurs
qu'il doit obtenir aprés chague passe. Toutefois apres un certain temps a
poste, l'ouvrier habitué au travail, n'a plus besoin de ces indications et
travaille selon une routine acquise,

Wloyens de comrmunication

Par gestes et verbalement avec le ler lamincur,
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Equipement utilisé

Levier de se rrage.

futorité sur_le personnel

- e -

Néant

Clrconutgnoes d'executlon et COHOlthHS de trav il

a) selon l'analyse technigue

——— - . - - - " . S e S

Le serrcur de vis estd&bout pendant toute la durée de la pause. Il subit
la chaleur des t6les,quoigue d'une maniére atténuée., Par contre il est sou-
nis & une fumée intense provenant de la graisse des tourillons des cylindres,

I1 traveille dans des conditions pénibles.

b) selon 1'étude @'oninion

———— B P o s Y S D e o i W e

Sur les trois ouvriers interrogés deux déclarent leurs conditions de
travail pénibles, un les qualifie de "moyennes". Il faut r emarquer que ce

dernier travaillant depuis plus de 30 ans dans un laminoir, un phénoméne
d'accoutumance peut expliquer son opinion,

2. L'influence

a) selon 1l'analyse technique

s i G M > O vy S G S S B S T e S (e e

Le serreur de vis a une influence positive négligeable tant sur la quan=-
tité que sur la qualité, I1 peut toutefois, par une fausse renoeuvre ou par

distractiony provoquer un bris de cylindre, et, par 13, arréter pour un temps
plus ocu moins long la production du laminoir,

Le tableau des critéres d'influence & ce poste se présente comme suit

: Vitesse fQuantité;Qualite Outlllage i Globale

 Individuelle ' grande

émoyennef % X

: : X
;falble i : x
i e e e ISU— B
§nu11c Loz § x
: Collective
‘initiative | oui
non x X X X x
participante ‘oui x X
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b) selon 1'étude d'opinion

v o S W S B T o W e e

Influence sur la quantltu s Les trois serreurs de vis estiment qutils n'ont
pas d'influence sur la~ quantité, Certes, ils doivent suivre la production des
lamineurs, mais ils pourraient exercer une action sur la quantité en effec~
tuant mal le serrage et en provoguant des incidents techniques dont 1l'impor-
tance peut commander un arrét plus ou moins long du travail. De méme, une
négligence de leur part apportde dans le graissage des tourillons, téche

dont ils ont la charge, peut €tre & l'origine d'un bris de cylindres.

Influence sur la qualltu ¢ En concordance avec 1l'lenquéte technique, aucun
des scrrours AC vis ne sTaccorde d'influence sur la qualité. Son r8le se
borne & serrer les cylinéres suivant les indications trés précises du lami-
neur. I1 ne peut en aucun cas améliorer la qualité (es t8les, et ne peut les
détériorer qu'en négligeant délibérément son travail,

Influence sur la vitesse et le rendement en bcnerul ¢ Le scrreur de vis joue
écalement Te rfle d'aidellamineur pour cerfaines qualitds spéciales de tdles

ainsi qu'en cas d'incidents, ou de difficultés & la sortie des fours: 1l'ou-

vrier se précipite vers le laminoir, aprés quoi il regagne son poste habi-
tuel, Il semble que ce soit & 1'>ccasion de cette activité que le serreur

de vis peut influencer par sa promptitude ou per sa lenteur le rythme du lami=~

noir.,

A la question : "Un effort ce votre part peut-il augmenter le rendement",
un ouvrier répond affirmativement, deux népativement; & la question "Un frei=-
nage de votre pert peut-il diminuer le rencdenent" deux ouvriers répondent
oui, le troisiéme non. Or tous trois sont d'accord pour dire que leur vites-—
se de travail est ¢ et*rnlnee par le lamineur et gqu'ils n'ont aucune possibiw
1ité de la faire varier ni dans un sens ni dans un autre. Il apparaft donc
que les réponses relatives & une possibilité d'accroissement ou de diminution
du rendement se rapportent non au serrage de vis proprement dit, mais a la
fonction d'aidc-lamineur.

Initiative ¢ Un ouvrier prétend avoir une certaine initiative dans 1l'organi-
sation de son tavail, tandis que les deux autres affirment recevoir des or=
dres précis. Il est probable que lc ler, ayant suffisarment assimilé les mé-
thodes de travail de son lamineur, a acquis la confiance de ce dernier qui
ne lui donne plus dlindication sur le scrrage & effectuer.

3. Ccnclusion

Les opinions des serreurs de vis interrogés correspondent assez bien aux
conclusions de l'enquéte technique. Ils se rendent parfaitement compte de
leurs responsabilités et des dégfts qu'ils peuvent occasionner par négligence
ou distraction.

K. les plicurs

Nous employons le terme général Yplicur" pour désigner les ouvriers qui
remplissent & la fois les fonctions de cisailleur aprés dégrossissage, décol-
leur avant doublage, et doubleur.

Nous décrirons successivement chacune de ces fonctions, mais présenterons
les opinions des travailleurs de fagon globale, étant donné 1'impossibilité
de ddéceler si elles se rapportent & l'une de leurs activités plutdt qu'a une
autre,
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a) selon 1'analyse technique
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1°) Cisailleur apris Cégrossissace

Deseription de_la fonetion

Le rble du cisailleur consiste & guider, aun moyen &'une pince, le paquet
déerossi vers la cisaille, ce présenter sous celle-ci la téte, le pied ou
les deux, suivant le genre de fabricaticn, de couper soit un bord soit un
pli de doublure, afin de permettre un décollage & chaud et une remise en pa=~
quet adéquat. Apros avoir présenté le naquet sous la lame,il actionne la ci-
saille au nmoyen d'une pcécdale. Ensuite il dirige le paquet vers l'aire de dé-
collage, le "cirque'.

Dlapreés le genre de fabrication, le poste de cisailleur est occupé & temps

plein par une et méme personne, ou bien il est occupé par les décolleurs a
chaud & tour de rble.

lMoyens_de communication

Par gestes et verbalement avec les déccllours & chaud et le lamineur,

Equipenent_ utlllse

Cisaille célectrique, commande & pédale, une pince,
Autorité sur lo personnel
Néant,

Clrconstunces ﬁ'exccutlon et c)nc1t"0ns (e travall

Le cisailleur est cebout pendant toute la durdée du travail, Il se déplece
avec le paguet de t6les pcn@ant qu'il le dirige. L'ouvrier est continuellement
& proximité des t6les portdes & température élevée ( 800 & 900°), La chaleur
de rayonncment est toujours intense; par temps chaud d'été,elle est presque
intenable, Il se déplace sur un sol stable et égel.

Efforts vhysiques demandés réguliércment : plus de 35 X°,

Les conditions de travail des cisailleurs sont pénibles,

2°) Déeorllcur avant dsublase

Description de la fonction_

Pour le dégprossissage, les t8les sont pressées les unes contre les autres.
Le rdle du décolleur consiste a décoller au moyen d'une pince les tdles la-
mincées ensemble.

Arrés cisaillage,le paquet est trafné sur un chemin de roulement descen=-
dant. Au moyen d'une pince et en formant arrét avec le pied, le décolleur sé-
pare une a unc les tBles du paguet et les remet cnsemble. Il ajoute alors
éventucllement une tdle au paquet et traine celui-ci & proximité de la dou=-
bleuse.

Moyens _ce gogngn%cgtaog

Par gestes et verbalement avec les autres décollcurs et le doubleur,
Equipenent uflll_

Chenin de roulement, cisaille, pince,

Autorité_sur le personnel

Néant.
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Clrconqtanceo d'executlon et condltlons de travall

Le décolleur est continuellement soumis & la chaleur de rayonnement pro=
venant des t6les lamindes qui ne se trouvent & aucun moment & plus de 50 cm.
de son corps. Il effectue un travail nécessitant une grande force musculai-
re, dans une ambiance surchauffée., Par temps choud, 1lo chaleur est intense.
Les efforts physiques demandés continuellement s 50 K° et plus,

En tant que décolleurs, les plieurs traveillent dans Ces conditions tres
pénibles.

3°) Le doublecur

DLSCIl“tlJn dc lu funotlon

Apres déecollage et reconstitution d 'un nouveau paquet, le doubleur a pour
mission de plier le paguet en deux et de le faire parvenir & l'enfournement.
Pour exéeuter ce travail il prend ure pince et tire le paquet sur un chemin
¢e roulement encastré dans le navement, jusque dans la doubleuse. Il action-
ne alors la doubleuse au moyen dtune commande électrique. L ce monment,lc pa-
quet est centré sous la lame, plié en deux dans une fente munie de deux cy-
lindres et évacué vers le bas. Lo lame remonte automatiquement apris chaque
doublages

Comme il y a deux doubleuses & l'usine et que l'une est plus mécanisée que
1l'autre, les travaux d'¢vacuation sont difflrents. La premiére doubleuse est
reliée & 1l'enfcurncment par un systime de chaines transportcuses commengant
sous la doubleuse ¢t aboutissant & l'entrée du four, Dans cc cas le doubleur
ne s'occupe que de 1l'Cvacuation normale du paquet,

La secunde doultleuse n'est pas relide directement & 1'enfournement et un
aide-enpileur se trouve pres de l'évacuation pour assurer la bonne formation
du tes. Lorsque la guantité voulue est atteinte, le doubleur informé par son

eide fait appel zu pont transporteur pour 1l'dévacuation de la pile.

Pendant les moments creux et les réparations, le doubleur s'occupe du dé-
collage des tbBles a froid.
ficyens e communication

Par pestes et verbalement avec les décolleurs, éventuellement avec les en-
fourneurs. Le doubleur de la scconde doubleuse communigue au surplus avec le
pontier,

Fquirenent utilisé

Chemin de roulement, doubleuse & cormande électrigue, pince.
futorite sur_le personnel

Néant.

Circonstances ('ochutlon

e

Le doubleur est ¢ ebout pendant toute la durée ¢u travail, Il se déplace
dans un petit rayon, pour trainer le paquet Cans la machine., Il subit la
chaleur rayonnante des tdles qui 1l'entourent continuellement, En été, la cha-
leur ambiante peut devenir intense. Son travail exige réiulilrement des ef-
forts musculaires.

Efforts physiques demandés : 80 K° et plus.
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b) selon 1'étude @'opinion : conditions de travail des plieurs

B Y o e 2O e WS Cu RS S G . B - e - Y

Les contitions de travail des plieurs sont parmi les plus pénibles du la=-
miroir, Lorsqu'!ils ddcollent les t8les venant desDuos , ils sont entourés de
paquets irradiant une chalcur intense, chaleur qui, en ¢té, oblige souvent
les ouvriers & interrompre leur traveil, & se rendre & 1'infirmerie ou & ren=-
trer chez cux., Il leur est recommand$ de cesscr le travail aussitdt qu'ils
ressentent un bourdonnement au niveau des tempes ou des oreilles, sinon ils
risquent de s!écrouler évanouls sur des tSles brulantes.

Lorsque & l'occasion de certaines commandes, il doit &tre procédé a un
premier pliage au Trio, les plicurs des Duos I et II sont contraints de tra-
vailler & huit sur une méme plieuse. Il enrésulte que llespace dans lequel
ils scnt confinés et dans lequcl ils se meuvent tous & tour dc rfl ., est
considérablement restreint. Dans cet espace, que les ouvriers appellent
"ecirque", viennent rapidement s'accurmler des paquets de t8les chaudes, ren-
dant le travail plus pénible encore qu'a 1ltordinaire, et trés dangereux.

Les plieurs sont tenus & une attention constante afin de ne pas toucher un
paquet proche ou bleseer un camarade avec leurs pinces.

I1 se peut également que les Duos travaillent par "volées",c'est-id-dire
qulau lieu de laminer alternativement un paquet & finir et un paquet & dé-
grossir, on charge un four de paquets & finir, Ce genre (e travail reqguiert
la présence des quatre plicurs dtune méme ligne & leur poste de travail, Ils
prendront leur repos pendant le laminage des paquets & finir. Le personnel
de la doubleuse se trouve également aurmentd,

Selon l'¢paisseur, les dimensions, la composition chimique du type de t8le
& produire, une certaine température est exigée pour obtenir des conditions
optima de laminage. Cette temnirature & unce répercussion immddiate sur le
degré de penibilité du travail des nlieurs. Un dernier é€lément enfin qui
joue un rdle considéralble dans leur travail est le rythme de production du
laminoir, rythrie dont le lomineur n'est maftre gque dans une certaine mesure,

Sur les vingt-deux wlieurs interrogés, douze considérent leurs conditions
de travail comme pénibles, pour cing d'entre eux elles sont '"moyennes', pour
un ouvrier elles sont confortatles, trois plieurs les trouvent pinibles en
été mais moyennes en hiver, tandis que le dernier les estime lui aussi péni-
bles en ¢t¢ mais confortables en hiver,

Les conditions de travail sont induscutablement trés pénibles, a tel point
que l'entrcprlse a jugé nécessaire de donner aux plieurs une Cemi-heure de
repos aprés chaque demi-heure de travail, Les avis considérant les conditions
de travail comme moyennes ou confortahles proviennent d 'ouvriers ayant long-
temps travaillé a ce poste et aguerris & la chalour,

2. L!'influence

a) selon 1'¢tude d'opinion

1°) Cisaillecur

Le cisailleur n'a aucune influence sur la vitesse de travail du train, il
doit suivre le rythme du lamineur, Son influence porte surtout sur le rende-
ment matitre. Par unc coupe corrccte et réduite au strict minirum, il influ-
ence le nombre de tonnes de t8les finies par rapport au nombre de tonnes de
bidons enfournds,
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Le tableau des critéres d'influence & ce poste se présente comme suit

~ Vitesse Quantité | Qualité Outillage Globale

Individuelle grande

B kT P O N i i

émoyenne ; X

éfaiﬁié ,g R MEWHM“iHH,,iu”,x”H ”IMAmniunmww?“m“.i_m

gnuilé
Collective

initiative  oui

D . - - -

‘non : x x x x Cx

iparticipante oud : x | x X : X ' x

“non

2°) Décolleur

Le décolleur a une influence sur la quantité en ce sens qu'il doit suivre
le rythme du travail cdu lamineur afin dc¢ permettre un doublage et une réin-
troduction dans le four cen temps voulu et d!'éviter ainsi des interruptions
dans le programme de fabrications D'autre part, les t6les ajoutées doivent
8tre placdes de fagon addguate afin de permettre un décollage ultérieur
apres finissage.

Le tableau @ es critires d'influence & ce poste se présente comme suit ¢

%Vitesse @uantité.Qualité Outillage gGlobaleé

%Individuelle %grande § §

moyenne i X

faible | x

?Collectizg

‘initiative  ioui

o Y

‘participante :oui Cox ox : x x
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3°) Doubleur

Le doubleur a2 une influence sur la qualité ence sens qu'il doit aider
le ddcolleur & introduire une ou deux t8les dans le paquet, I1 doit veiller
& exécuter ce travail de fagon prdeise pour permettre un ddécollage ultérieur
et éviter un pourcentage de chute trop élevé,

La quantité est influencée par le fait que le doubleur doit suivre le
rythme de travail des décolleurs afin de garantir une alimentaticn réguliére
des fours.

ILa tableau d es critéres d 'influence & ce poste sc¢ présente comme suit ¢

 Vitesse Quantité Qualité iOutillage ' Globele

s
e

s Individuelle

{ grande Q
i moyenne | b'd : ; X :
- faible : X : X ; x :
~nulle : . : : §
‘Collective
~initiative  oui
non x T X x f x j X
particinante  oui pe X : X X : X
; - non

b) selon 1'¢tude @ 'opinion

Influence sur la quantité s Pormi les plicurs qui ont répondu avoir une in-
Fluence sur Ia quentitd, un plieur estime qu'elle est grande, deux gu'elle
est moyenre, et deux qu'elle est faible. Le dernier ne précise pas llimpor-
tance de cette influence. Pour 15 autres plieurs 1l!influence quantitative
serait nulle, tendis que le dernier n'a pas d'opinion.

Théoriquement les plieurs sont astreints & suivre le rythme de travail
du laminoir. D&és qu'un paguet dégrossi est enmangé sur les chafnes, les pli-
eurs ont pour t&che de l'attraper au royen de lcurs pinces et de lul faire
subir les diverses opérations qui vont du cisaillage au doublage, Ils ont
dlailleurs tout intdrét & travailler aussi vite que possible, d'une part
afin que les mannseuvres de décollage ne soient pos rendues malaisées par le
refroidisscment des t6les, dlautre part, dens le but de dégager autant que

possible llespace sur lequel ils travaillent et ol se trouvent les paquets
chauds en attente,

Les réponses négatives des plieurs sembleraient donc entilrement justi-
fiées. Cependant, de son poste de traveil, le lamineur Duo a vue sur la pli=-
euse, Dée lors, s'il s'apergoit que son rythme est troprpide, que les pli-
eurs ne peuvent arriver & le suivre, que les chafnes sont engagées ce paquets
chauds, il réduira son rythme dans la mesure ol les impdratifs techniques le
lui permettent. C'est dans cette mesure que l'on peut prendre en considéra=-.
tion 1l'influence des plieurs sur le rythme de travail et par conséquent sur
la production du laminoir,
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Influence sur la _qualité_: Sur les vingt-cdeux ouvriers interrogés, deux esti=
ment que léur influence sur la qualité est grande, un qu'elle est moyenne,
six qulelle est faible, Douze ouvriers la consicdérent corme nulle et le cer=-
nier n'a pas d'opinion,

En fait, si les plieurs ne peuvent rien faire & leur poste qui soit de
nature & anéliorer la qualité, ils ont par contre la possibilité de dété-
riorer celle-ci dans une trés grande mesure,

1°) Lorsque l'ouvrier récepticnne le pacuet lominé une vremidre fois au Duo,
il doit, selon la fabricationyen cisailler une ou deux rives. S'il fait chu-
ter une trop ¢rande lonpucur, au dernier passage Ce la t8le au Duo, le lami-
neur la metta nt & la longueur voulue sera oblig¢ d'en réduire 1l!épaisseur
d'autant. Les tollrances risquent & ce moment d'0tre dépassdics.

2°) La cdeuxidme opération & laquelle se livrent les plieurs, congste & décol-
ler les tfHles qui adhérent les unes aux autres °pr%° leur passage au lami-
noir, Cette oplration exime beaucoup dlattention de la port de llouvrier
celui-ci en effet ne peut ¢ échirer le t8lc. Or cn cas de forte adhérence

il doit déployer une force tris importante et imprimer aux t8les des mouve-
nents violents, Le risque est & 'autant plus rrand que certaines qualités de
t6le (notamment celles syant une houte teneur en silicium) exigent un tra=-
vail trls rapicde, le refroidissement los rendant cassnntes,

Si les plieurs n'ont pas complatement Aécolld deux t8les et que celles-
ci achdérent encore cn un point, e¢lles nmargueront, su moment cu passage fi-
nal au laminoir, les autres t8les du paquct (& cause de le non homogénéité
de la chauffe au point d'adhdrence). De plus ne glissant pas les unes sur
les autres, elles risquent de provoquer des plis, des déchirures dans le
paquet ¢t cde marcuer les cylindres.

3°) La troisidme onération, le doublage des tbles, est parfois précédé d'un
traveil prdiliminaire 3 1'adjonction d'une t35le supplémentaire., L'oubli de
joindre la cinquidme t8le, entrafne un déclassencnt du paquet, si celui-ci
est passé par les laminoirs, car les épaisseurs dépassent alors les tolé-
rances,

Il incomte & l'ouvrier de disposer les t6les de telle fagon que la plus
longue soit au-dessous du paquet et quc lo plus courte soit au-dessus afin
de pernmettre un finissage plus nisé. In outre, pour les questions d'achéren-
ce, les faces gui ont vu le fer ne peuvent en toucher d'autres,

Dans 1z mesure oU les ouvriers avaient en vue une amélioration possible
de la qualité grfce 2 lcur travail, ils ont considéré lcur influence corme
nulle., Tandis gque les ouvriers pour qui la question, 2 leur avis plus géné-
rale, englobait &galement les possibilités de détérioration, ont estind
avoir une influcnce sur la qualitd,

Influence sur la vitesse_et le r enCement_en géndral 3 A la lumidre de ces
éléments, on"peut Inferpréfer Ies rdéronscs des ouvriers aux questions sui-
vantes 3

a) Un effort de votre part peut-il sugmenter le rendement ?
oud 1 ouvrier
non 20 ouvriers

ne sait pas 1 ouvrier
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b) Un freinage de votre part peut-il diminuer le rendement ?
oul 10 ouvriers
non 12 ouvriers

Les avis sont trés partagdés en ce qui concerne les possibilités de frei-
nage. Ceux qui les nient ont probablement & llesprit les conséquences péni-
bles, pour eux, d'une telle action négative. Le ler lamincur voyant les pa-
quets non pliés s'accuruler peut se rendre compte d'un freinage, volontaire
ou non, dans le chef de ses plicurs; s'il constate une mauveise volonté de
leur part, il peut mointenir le rythme de son travail. Dés lors l'augmenta-
tion du nombre de naquets accroft la chaleur de rayonnement - ainsi qutil a
été dit plus haut - ce qui rend les conditions de travail preés de la dou-
bleuse encore plus pénibles. De plus il peut dans les cas extrfmes 8tre faoit
appel aux plicurs qui prennent leur demi-heure de repos pour doubler 1'équi=-
pe au travail, Dés ce nmoment le rythme de leminage sera maintenu.

lies réponses des ouvriers ne sont done contradictoires qu'en apparence
1'optique dans laquelle ils se placent crée des données différentes,

Initiative ¢+ Quelle que soit la ¢ualité travaillée, quelle que soit la
cornmande, Ie traveil cu plieur reste le méme : cisailler, décoller, ajouter
une t8le, plier, évacuer. Il en risulte que si ce poste ne requiert aucune
initiative, il n'est pas non plus 1l'objet d'ordres précis. Le contremaftre
ne llorgenise pas, Aussi les ouvriers ont-ils un sentiment de liberté trés
grande dans leur troveil : dix-huit ouvriers ont rérondu qu'ils organisent
eux-némes leur travail, un ouvrier affirme recevoir des ordres précis, un
ouvrier déclare recevoir des ordres mricis mais avoir ndanmoins une certaine
initiative, et deux ouvriers scnt sans opinion.

III, Les décolleurs

1. Le poste
Description de la fonctio

Aprés le cisaillage des paquets de t8les finies, destiné & donner i ces
dernitres les dimensions ddfinitives, les pagquets sont (élivrés aux décol=-
leurs, chauds s'ils doivent subir ces manipulations manuelles, froids s'ils
doivent &tre travaillés & la tenmaille, La température de décollage est fonc-
tion directe de la tencur du ndtal en silicium.

1°) Décollage & la tenailles: Devant llouvrier reposent sur le sol deux pi-
les, 1l'une de paquefs ™2 aleoller, 1lautre de tdles décollées, L!ouvrier
rrend un coin Au naquet & décoller avec sa pince et le plie plusieurs fois,
I1 introduit alors le bec de sa pince entre les thHles pour les sléparer les
unes des autres. Dés qu'unc surface suffisante de la t8le supdrieure n'acdhere
plus le décolleur pose son pied sur la surface déragée, il peut alors exercer
une traction sur la ninceect achever de décoller la t8le. L'ouvrier est sou=
vent obligé de se mettre debout sur le paguet pour exercer son effort. Il
fait avec sa pince des mouvenents d'une grande amplitude de gauche & droite
pour décoller les extrémités opposées. Dés quc la premitre t8le est entiére-
ment libre, 11 la laissc reposer sur le paquet, et prend alors avec sa te-
naille le coin de la t6le décollée et ceolui de la suivante, il manipule alors
deux t8les & la fois, D&s que tout le paguet a été décollé, 1l'ouvrier le tire
sur le tas terminé, Il est prét alors ad écoller le paquet suivant,
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2°) Décqlluge é la main : Les paguets chauds sont déposés sur une table.
I1s son® d4colls par deuX hommes : le premier avec un couteau sépare la

remiére t5le, il la remet & l'autre ouvrier qui la repose sur une seconde
table, situle dans le prolongement de la premidre et ol sont enpilées les
t8les terminées.

L tour de rble, pendent une deml—heure, les ouvriers font fonction d'em-
pileur au Duo. Ils veillent alors & ce que les paguets terminés au Duo for-
ment un tas régulier, Ils rarquent & 1l'aide d'un craie le numéro d'ordre de
chaque paguet, Ils aicent l'accrocheur a enlever les paguets terminés, & les
transporter a la balance et & les évacuer.

Mbyens ae conmunication

Verbalement avec llaccrocheur, et les autres ouvriers,
Equipement utilisé

Pinces a longs becs pour les décolleurs & froid. CGants, couperet pour les
décolleurs & chaud,

Avutorité _sur_le persorncl
Néa, nt.

Clrccnstuncno ﬂ'e ecutlon et conﬂltlons ce travall

Le décolleur travaille sur un sol stable. Au décollage & chaud les ou-

vriers ont & subir la chaleur le rayonnement des paquets dont la température
est de 40 & 50° C

Le pont transportart des char;ements de paquets passe continuellement au-
dessus du lieu de travail des décollcurs, obligeant ceux-ci & s'écarter de

la trajectoire ce qui coupe le rythme de traveil, et présente un certain
danger.

Efforts physiques demandés ¢ 50 K° et plus,

Les conditions de travail dcs décolleurs sont moyennes.

2. Influenqg

a) selon 1l'analyse technigue

Le décolleur a une grande influence sur la vitesse de travail et sur la
quantité de production, influence limitde toutefois par le degré d'adhéren-
ce des tbles. Par contre, il n'a aucune influence positive sur la qualité;
il peut, mais le cas est rare, déchirer une t8le ce qui peut entrainer soit
un déclassement soit une mise au rebut, Cette influence négative sur la
quantité et sur la qualité est négligeable dans 1l'ensemble.
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Le tableau des critéres d!'influence & ce poste se présente comme suit 3

Vitesse Quantité Qualité .Outillage Globale

Indivituelle promde  x o
noyemme © | | z
e ;
édollective
initietive  oul
inon X X ? X X x
mrticiante owl
non : X

b) selon 1'étule d'spinion

Influence sur lu ouuntlte ¢ Douze ddenlleurs affirment avoir une influence
sur Ia “quantitd, tondis que le dernier assure ne pas en avoir, Les premiers
basent leur opinion sur le fait qu'ils peuvent déchirer ou casser certaines
qualités de t86les, Leur resnonsabilité cependant ne peut entilrement 8tre
mise en cause. Il est souvent difficile de prouver & cqui, du décolleur ou du
lamineur, la faute incombe; le Jegré d'achdérence des t8les dépend en effet
du chauffege et du mode de laminage, Quoi qu'il en soit, le nombre de t6les
abindées est extrBmement faible: il atteint au maximum 1% de la procduction
d'un ouvrier,

En outre; le décolleur peut ésalement abimer des t8les en négligeant de
redresser les coins pliés, Dans certains cas, lorsqu'il s'agit de t8les de
petites dimensions cette négligence si elle n'est pas réparée au lissage
donne lieu & des mises au rebut. Lorsqu'il s'agit de t8les de srandes dimen=-
sions, elles sont recisaillées et déclassées dans une catégorie de dimen-
sions infdrieures.

Influence sur la_quelité : Ainsi que nous venons de le dire, les d écolleurs
peuvent avoir Une Infliehice sur la qualité, mais sculement lorsqu'il s'agit
de t6les de grandes dimensions,., Dix ouvriers sont conscients de cette in-
fluence et trois lo nient. Les premiers admettent cependant que cette in-
fluence est trés faible et qu'en tous cas, elle ne peut s'exercer que dans
le sens d'unc détérioration et jomois dans celui @ 'une amélioration de la
qualité des tbles.

- Influence sur la_vitesse et le rendement en gencr 1A 1'unanimité les trei-
ze ddcolleurs 1nterro~es “aéelarent qutun cfrort e leur part peut augmenter
le rendement et qu'un freinage de leur part peut le diminuer. Ils impriment
eux-mémes leur rythmede travail qui dépend en grande partie du degré dladhé-
rence des tSles., L'un dleux fait remarquer a ce sujet que la fatigue des ou=-
vriers joue également un rdlc important,



Quelles possibilités ont-ils d!'influencer le rythme de travail ? Tandis
que sept ouvriers quelifient cette influence de grande, cing décollcurs nu-
ancent leur réponse : s'ils peuvent, disent-ils, ralentir le rythme dans ce
fortes proportions, ils n'ont que peu de possibilités de llaccroftre.

Ils ne sont en aucun cas dépendants du laminoir, le stock de tdles ¢tant
toujours suffisant entre le laminage et le décollage. Ils peuvent cependant
8tre amends A attendre du travail dix A vingt minutces si le pont est occupé,
mais, ajoutent-ils, cela n'arrive pas souvent,

Initiative : Sur les 13 ddécolleurs interrogés, six estiment avoir une cer-
Toine InftTative dans leur travail, cing Jjugent au contraire qu'ils regoi-
vent des ordres précis; les deux derniers n'ont pas pris position. En fait,
lorsque les décolleurs arrivent & 1l'usine, ils reprennent le paquet qu'un
autre décolleur a cormencé. Lorsque ce premicr paguet est terminé, ils
s'adressent & l'accrocheur qui, d'apres les indications comrmniquées en dé-
but de rause par le brigadier, leur fournira du travail au fur et & mesure
de leurs besoins, sans qu'ils puissent choisir leur paquet. Il semble donc
gue lt'initiative au poste de décolleur soit extrBmement réduite. L'opinion
des six premicrs peut sans doute stexpliquer par le fait que le décolleur,
qui est payé & marché, peut & tout moment prendre du repos, & condition
qu'il atteigne une production é'au moins 5 tonnes. Sa ddépendance vis-ii-vis
du brigadier est assez faitles: clest sous cet angle qu'il faut sans doute
interpréter les réponses relatives A4 1l'initiative.

3+ Conclusion

Les ¢ écolleurs ont une idle assez priécise de leur influence et de la
limitation majeure de celle-ci, l'achérence des tSles.

Section 3. Considérntions clobtales

I, L'influcnce

e h——— il . BT

A, selon 1l'analyse technique

s - e S D G - e St Sy T ks G o

L. Influemcg sur la_vitgege

Aucun poste de travail n'exerce une influence déterminante sur la vites-
se de 1l'ensemble de cette chafne de laminage qui se subdivise entre trois
sections distinctes.

La vitesse de production de chacune de celles-ci ddépend essentiellement
de la fagon dont le ler lamincur exdcute et organise son travail, Maftre de
sa ligne il impose son rythme de travail & ses aides, qui sont contraints
de s'y sounettre. Le lamineur est toutefois linité dans sa liberté par les
impératifs techniques tels la température du laminoir, le temps de chauffe
du métal. Une limitation de caractire psychologique influence d&galement le
lamineur, Ce cernier tient compte du travail des plieurs et réduit son ry-
thme si ceux-ci lui semblent éprouver des difficultés & le suivre,

Les plieurs ont épalement une influence sur la vitesse de trawil, ils

sonr toutefois moins lihres que les lamineurs, et une accélération de leur



- 105 =

part est vaine ei c¢lle ne correspond & une accélération du lamineur, Sans
guoi leur effort restera théorique, quant & ses répercussions sur la vites-
se tout au nmoins. Tous les ouvriers de la chafne peuvent avoir une influen=-

ce négative individuelle, d'importance varialle.

2, Influence sur la_quantité

La quantité de production dépend & la fois de la vitesse de travail et
de l'approvisionnement en metitéres premiéres. Le r8le de cc dernier est
fortement atténué par ll'existence de stocks intermédiaires entre les dif-
férentes sections de la chafne de laminage,

Les lers lamineurs, sculs travailleurs disposant de possibilités d'in-
fluence positive sur la vitesse de production, sont également les seuls a
jouir d'une influence positive sur la quantité de production, grfice au fait
qu'ils possédent des possibilités d'agir sur leur approvisionnement en ma-
tidres premiéres ( ordres au chauffeur et % 1'enfourneur)s leur influence
positive sur la quantiti est & la fois individuelle (vitesse) et collective=-
initiative (approvisionnement en matidres premidres).

Le 2me lamineur des trains finisseurs posstde la méme influence que le
ler lamineur, dont il rerplit la fonction la moitié du temps. Lesautres
postes ne disposent, dans le sens positif, que de possibilités trés limitées
d!'influence collective-participante sur la quantité, Far contre, ils conser=

vent & cet égard une influence négative de caractere individucle
3. Influence sur la qualité

La qualité de la t8le résulte de la manidére dont le travail est exécuté
aux laminoirs finisseurs Duo I et II. A cet égard les postes de lers et
2nes lamineurs exercent une influence prépondérante. Cette influence, posi-
tive ou négative, est & la fois individuelle et collective : ltaction des
lamineurs, individuellement déterminante, se combine néanmmoins avec celle
des serreurs de vis et des pliecurs-doubleurs,qui la complete.

On constate d!ailleurs, pour l'ensemble des postes, quc l'influence indi-
viduelle sur la qualité est relativement plus importante que celle sur la
quantité: sur les quinze postes étudiés ( six au Trio, cing au Duo I, quatre
au Duo II),

pour la quantité : aucun n'a une grande influence individuelle

7 en ont une moyenne
4 en ont une faible

4 nten ont aucune



pour ‘a qualité s 4 ont une grande influence individuelle
5 en ont une moyenne
3 en ont une faible
3 nten ont aucune

Ltinfluence prépondérante des lamineurs-finisseurs est toutefois limitée
rar le travail de dégrossissege du Trio et par la qualité des platines qui
leur ont été fournies.

Les plieurs et le serreur de vis des Duos ont également une importance
assez grarde, quoique moindre : les premiers au mcement ol ils cisaillent,
forment les paquets et les plient, les seconds au moment ol ils réduisent
1'écart entre les cylirdres,

L'importance des postes correspondants du Trio s'avere &tre plus réduite
car deux passages au laminoir doivent encore avoir lieu avant que la t8le

ne soit terminde.

Tous les ouvriers peuvent occasionner des dégfits plus ou moins importants
a l'outillage. Toutefois les consécuences de ces accidents se répercutent
plus ou moins durement sur la production. L'immobilisation d'un four provo-
gue en général un arrét plus prolongé qu'tun bris de cylindre, ‘

I1 faut remarquer également gue 1'influence des ouvriers sur l'outilla-
ge, quant 4 ses répercuscsions sur la quantité produite peut varier selon
les différentes commandes : il arrive que les trois lamineurs travaillent
en une chafne ininterrompue, le Trio faisant le nremier dégrossissage, le
Duo I procédant au second, le Duo II finissant les paquets. Dés lars,
un accident immobilise toute la chaine,

Lors d'autres productions, un accident technique n'immobilise qu'un seul
laminoir et se rénercute moins intensément sur la production. En fait, si
un accident dans le four est généralement plus onéreux qu'un bris de cylin-
dre, il se produit plus rarement. Le lamineur et 1ll'enfourneur ont donc tous
deux une grande influence sur ltoutillage. Par une fausse manoeuvre ou une
erreur, le serreur de vis peut également provoquer un bris de cylindre, son
influence n'est toutefois pas aussi grande que celle du lamineur sous les
ordres duquel il se trouve., On peut méme considérer que l'influence du la-
mineur du Duo II est la somme des influences du lamincur du Duo I et de son

serreur de vis.
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5. Influcnce globale

En dehors de la production particulitre au cours de laquelle les trois
laminoirs forment une chafne ininterrompue et ol 1l'influence & chaque poste
se valorise particulitrement, aucun poste du Trio ne peut se prévaloir d'une
grande influence globale. Ceci n'cst pas vrai aux Duos ou les deux lamineurs
voient leur importance augmentée par le fait qu'ils finisscent les t8les.

Tous les autres postes, excepté llempileur, ont une faible influence glo-
bale,

B. Selon 1!'détude d'opinion

L'étude d'opinion a montré que la notion 4! "influence" constituait pour
la grande majorité des ouvriers un concept extérieur & leurs préoccupations
courantes. Ce n'est pas par rapport & leur influence qu'ils jugent leur pos—
te et leur systéme de rérunération - ainsi qu'il apnaraftra & la lecture
des pages consacrées aux opinions relatives 2 ce dernier -, mais plutdt en
fonction des responsabilités qu'ils déticennent, de la pénibilité de leurs
conditions de travail ou de la quantité d'efforts physiqucs exigés dteux,

Interrogés quant & leurs poseibilitdés dl'influence, ils s e sont néanmoins
révélds capables d'évaluer fort correctement celles-ci ¢ 1'hypothése plau-
sible d'une surestimation systématique de son influence par le travailleur
stest donc révélée crronde.

Lo comparaison entre les données de l'analyse technique et les opinions
recueillies donne en effet les résultats suivants

- influence sur la quantité : sur 78 ouvriers,

- 22, soit 28,2% donnent une réponse exacte

- 11 1la surestiment d'un degré (ex. moyenne au lieu de faible)
~ 35 la sous-estiment dl'un degré

- 1 la surestime de 2 degrés

- 5 la sous-estiment de 2 degrés

2 la surestiment de 3 desrés
~ 1 Jla sous-estime de 3 degrés

1

ne sait pas
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-~ influence sur la qualité : sur 78 ouvriers
- 27, so0it 34,6 %, donnent une réponse e xacte
- 16 la surestiment d'un degré
- 12 1la sous-estiment d'un desré
- 5

~ 16 1la sous-cstiment de 2 degrés

[
jos)

surestiment de 2 degrés

~ 2 ne savent pas

78

Nous avons wvu, lors de la comparaison similaire dans le cadre du laminoir
a4 mainyque 1l'imprécision des qualifications grande - moyenne - faible - et
les différences minimes qui les séperent permettent d e n'attribuer une va-
leur significative & des divergences entre 1l'analyse technique et les opi-
nions des travailleurs gque lorsqu'elles se traduisent par un intervalle de
deux échelons au moins.

Dans ces conditions, la concordance entre l'analyse technique et 1€tude
dlopinion est encore plus frappante s

~ influence sur la guantité : sur 78 ouvriers

ras

68, soit 87,1 % donnent des réponses exactes & 1 degré prés
- influence sur la guzlité : sur 78 ouvriers

55, soit 70,5 % donnent des réponscs exactes & 1 degré prés

D'autre part, une analyse des opinions qui divergent des résultats de
1tanalyse technique révéle que, dans llensemble, les omvriers, loin de su=~
restimer leurs possibilités d' nfluence, ont plutdt tendance & les sous-
estimers

- influence sur la cuantité : 14 ouvriers la surestiment

41 la sous-estiment
~ influence sur la qualité : 21 ouvriers la surestiment
28 la sous=~estiment

Cette sous-estimation apparalt donc clairement dans le cas de 1l'influen-
ce sur la quantité, tandis que la répartition des opinions relatives & la
qualité sc rapproche plus d'une distribution normale,

Plusicurs explications - 8trc avancées pour comprendre ce phé-
nomene.,

Ence qui concerne les diffdfences d'appréciation relatives & la quanti-
té et 4 la qualité, on peut probablement les rattacher au fait qu'une grande
partie des ouvriers du train semi-mécanisé vient des anciens trains 3 main,
ou les préoccupations de qualité 1'emportaicnt sur les exigences de rende-

nent quantitatif.
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Dlautre part, lao fréquente sous-estimation par les travailleurs de leur
influcnee sur la guantité s'éelaire d'un jour nouveau lorsquton en décompose
les éléments, En effet; l'amlyse des résultats de 1'étude dlopninion & cet
égard révele
1°) que perni les 14 ouvriers qui surcstiment leur influence sur la quantité

11 sont lamincurs;
2°) que 41 ouvriers ne se recormaissent sucune influcnce sur la guantité de
produstion et que, parmi eux s
- d'une part, 37 sont affectés a dos téches menuelles
- d'autre part, 22, dont 3L a’fectés & des téches manuelles sous-
estinent lsurs possibilités dlinfluence (les 9 autres ne font
que confirmer les conclusions de llanalyse technique :'"influence
mlle"),

I1 apparalt donc que dans lloptique des traveilleurs - tant celle des la-
mincurs que celle de leurs camaradcs - seuls les postes "mécanisés" (lami-
neurs) déterminent la quantité de production, les postes 'non mécznisés" dd=-
pendant enti’rement d'eur, tant au point ¢z vue techuique (mécanisatisn)
qu'au point de vue hiérarchicue (organisation).

Les travailleurs ont ¢té interrogis sur le rythme de travail, sur les pos-
gibilités d'avgnmenter ou de diuninuer le rendement : nous avons pu constater
au cours de 1'étude déiaillde des postes de travail (cection 2), que leurs
appréciations & c:t égard correspondaient assez exactement avec les données
techniques, Il est toutefois difficile d'étayer cette concordance de preuves
statistiques, car les questions rcelatives & la vitesse et au rendement ont
€té posées dans une peorspective quclgue peu différente de celle de l'analyse

technique,

IT. Les limitations de 1'inilucnce

Comme nous l'avons fait pour le vieux laminoir, nous étudierons sous cette
rubrique la mesure dans laguelle les ocuvriers peuvent ressentir cextains fac-
teurs sur lesquels ils ont pcu de prise -~ ambiance, organisation, cntretien «
comme autant d'obstacles ou de limites & leur influence personnelle, ainsi
que les caractéres particuliers de eces divers factecurs dansle cadre du lami-~
roir semi-méecanisé, tels qu'ils ressorient des analyses technique et socio-

logique,



- 110 =

Ao Limbiance

Une étude approfondie du climat social de 1l'entreprise A aurait été né-
cessaire pour permettre une interprétation précise des opinions émises par
les ouvriers au sujet de l'arbiance de travail du laminoir semi-mécanisé,
et de ses répercussions sur la production de celui-ci. Pour des raisons ma-
térielles évidentes, une telle analyse ne pouvait cependant Ctre envisagée
dans 1o cadre de notre enquéoc (l)g I1 importe cependant dlesguisser les
grancs oxes des rapports socicux au sein de l'usine, & la lumiere des opi-
nions éniscs par les ouvriers interrogés,

Dans 1l'entre, rise A, les relations sociales se structurent a partir d'un
ensenmble de facteurs historiques, techniques et économiques, qui les alimen-

tent et les colorent.

a) facteurs historiques

En raison des mises en chfrage et des licenciements successifs auxquels
il a été procédé au cours de ces dernierecs amndes, et qui s'inspiraient
de la formule "last in, first out" (2), les ouvriers actuels ce llusine T
sont tous des travailleurs arvpartenant depuis de longues anndes & l'entre-
prise ol, avant le modernisation, ils lomirnaient sur des trains & main.

La mécanisation des lominoirs s'est faite par dtapes et non sans de vives
réactions de la part du persomnel, orposé par principe & ccs progres tech=-
nigues. Les ouvriers, et particuliérement les ouvriers qualifiés, ont résis-
té le plus longte.ps possible & ces changements successifs et n'ont aban-
dorné leurs laminoirs périmés que contraints et forcés.

Dans ces conditions, les premiersouvriers qui ont accepté leur transfert
sur les trains méeenisés ont ¢té des travailleurs, jeunes pour la plupart,
dont les fonctions sur les anciens trains étaient pénibles et secondaires,
et qui n'avaient rien & perire au change. Lorsque le laminoir & main sera
définitivement arrété et que les vieux ouvriers devront &tre replacés, il
ne leur restera dans la nouvelle usine que cdes postes subalternes,

Le bouleversement hiérarchique est prcfond : tendis que sur les trains a
rain 1'8gze conférait au travailleur ayant gravi les échelons professionnels
un prestige qui remontait haut dans le passé, sur les nouveaux trains 1llex-
rérience et la tradition sont de peu de poids, seuls comptent les facultés
dladaptation aux machines mécanisées., De plus, les fonctions ont gardé les

noms ftraditionnels mais ont changé totalement ce contenu,

(1) Nous avons dit plus haut les restrictions apportées par la C.E.C.A. au
projet initial,

(2) cf. supra p. 39
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b) facteurs techniques

La disposition des chaines de laminage - produit d'une modernisation réali-
sée nonselonunplan d'ensemble en fonction des besoins du moment - se tra-
duit par une séparation marquée des groupes Ce traveil, séparation dont les
conséquences psychologiques se répercutent & plus d'un égard sur l'anmbiance
de travail.

Le trio dégrossisseur et les Duos I et II sont situés sur trois droites
paralleles, La solution de continuité entre le passage de l'un aux autres
crée une preniére rupturc entre les dquires des trains, fait de celles-ci
des groupes Listinets et relativement indépendants. L'éclatement géographi-
que de 1'équipe de procduction en trois groupes se répercute sur les préoc-
cupations des individus, qui limitent leur intéré&t & la chnine dont ils
font partie.

Lu sein de chaque groupe, la mécanisation des trains s'est traduite par
un éclatement du groupe en trois parties : isolés a l'entrée des fours,
sépards du lamineur par toute la longueur de ces fours, se trouvent les en=
fourneurs; autour de la cage s'affoirent les lamineurs et serreurs de viss
plus loin les enmpileurs ou plieurs achevent le travail,

Les facteurs techniques du stade de semi-mécanisation imposent donc un
éclatement des dquipes de travail, sans y azporter la contre-partie que
constitue au stade cde méecnication complite llinterdépendance accrue des
postes échelonndés le long d'une chaine continue,

Le caractéue hybride du laminoir seri-mécanisé se mnifeste encore par
la co-existence ce travaux nécanisds ¢t de traveux manuels, ce qui n'est pas
sans imprimer aux ranports entre ouvriers un cachet particulier,

Sur chacun des trois trains les ondérations nmécanisées du laminage pro=-
prenent dit sont précdédées et suivies dlopérations purement manuelles :
enfournemcnt, pliage, etce..

Le rythme des uns n'est passans rejaillir sur celui des autres, ce qui
peut amener certains conflits entre les titulaires de ces postes. LAssis ou
debout pris de son laminoir, actionnant des leviers, poussant des boutons,
le lamineur impose aux autres ouvriers une rénétition plus ou moins rapide
de gestes ces bras et Ces jambes, de mouvements du tronc extr@mement fati-
ents, Le lamincur peut &tre amené, pour d es raisons techniques ou afin de
compenser un retard, & accélérer sa vitesse de travail : cet accroissement
de pruduction scra péniblement ressenti par tous les ouvriers contraints,

dans ces conditions, & des efforts physiques supplémentaires,
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Dans certains coas, les ouvriers attribueront ce surcroit de fatigue & un
accés de vanité du lamineur, auguel cependant persomne n'osera faire de re-
proche. Dans la faible mesure ol les ouvriers pourront freiner llactivité
du lamineur, ils n'hésiteront pas & le faire. Certains ouvriers cependant
se renfent compte que les variations de rythme ne dépendent pas de la seule
volonté du lamineur, que celui-ci est tenu par des impératifs techniques qui
lui imposent un accroissenent ou un ralentisserment momentané de la vitesse
de laminage, et qu'en outre il est lui-méme sous la dépendance de chefs qui

exigent une quantité déterminde de wproduction, sauf incident technique pro-
longé, Pour d'autres ouvriers, par contre,le poste de lamineur n'est pas en-
viable, car il exige de son titulaire un "coeur dur! s "le lamineur voit

les autres se crever au travail et il doit continuer 3 produire',

Les répercussions des facteurs techniques sur l'ambiance de travail sont
aggraviées, dans le cas présent, par l'absence {'un systeme de rémunération
compencateur, Clest ce que nous allons examiner maintenant.

c) facteurs économigues

Ainsi que nous 1lavons exposé dans les chapitres consacrés 2 la politi-
que salariale de llentreprise et de l'unité de production, les ouvriers de
la production (ctest-i-dire tous ceux du Trio et des Duos) regoivent un sa-
laire de tase & l'heure augmenté dlune prime de production, lfimportance de
cette dernidre étant toutefuisz trop faible pour constituer un réel stimulant
& la produchion. fussi les ouvriers la considérent-ils plutdt comme une bo=
nification e leur rémurération, quasi-invariable, et dés lors intégrée a
leur salairs hoiaire @ ils ne le rettachent plus aux différences de produc-
tion du larinoir.

Dans ceg¢ perspectives, les ouvriers ne sont pas incités 2 fournir des
efforts qui ne se matérialiscant pour eux en ancune récompense tangible,
Lorsque le lamineur accroft le rythme de travail Ce sa cage mécanisée, les
ouvriers, dont la dépense musculaire augmente proportionnellement, nourris-
sant & 1'égord du ler lamineur un ressentiment qui peut aller en s'aggra-
vant ct détériorer tout le climat social, car il n'est compensé par aucun
avantage pécuniaire, La dépendarce hicdrarchique et technique des ouvriers
vis~2-vis du ler lemineur, cans le cadre du systéme de rémnération tel
qu'il est actuellement congu (1), peut constituer une source de tension, voi~-
re d'animosité, dont le facteur premier demcurc néanmoins le caractere et

1thumeur du ler lamineur.

(1) Ce systime présente néanmoins des avantages et des garanties indéniables
qui. seront évoquées plus loin ef. infra p. 124
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Déterminées prar ces divers facteurs, et principalement par le fait que
la plupart des ouvriers du laminoir semi-mécaminé viennent des anciens trains
ol le travail se faisait sans hfte et en commun, les opinions des travail-
leurs traduisent une déception certaine, un regret des temps révolus ~ pro=
bablement idéalisés avec 1l'éloignement du souvenir -, une amertune latente.
Pour eux, l'ambiance de travail ectuelle est dépriuvante. Ils disent ne plus
éprouver e joie au travail. Sur les laminoirs & main ils voyaient le tra=-
vail 1ltun de l'eutre ¢t s'entr'aidaient lorsqufun des leurs se trouvait en
difficulté. Fonction sociale par exccllence, le repas se prenait en commun,
aux mémes hcures; le travail &tait du type artisanal, et si, & certains
postes, il était physiquement plus pdénible, les repos par contre étaient
plus nombreux. Lorsqu'un ouvricr était malade, les autres se relayailent pour
le rcerplacer afin cu'il ne perce pas sa pale, On entrait jeune au laminoir
et on cormengait par &tre releveur, puis rattrapeur, etc... Les anciens ap=-
prenaient le métier aux nouveaux, la camaracderie était cfficace; le temps
passait vite ¢t apres 1la pause les ouvriers allaient boire un verre avant
de se séparcr. Le laminecur jouissait d'un grand prestige et avait sur les
autres ouvriers une autorité incontestdée., Actuellement, disent-ils, 1l'en-
tente est superficielle, elle existe dans la mesure ol les ouvriers ne se
disputent pas cecine supposc aucune entrlaide réelle. Ils souffrent, ajou-
tont-ils, d'une absence totnle de camaraderie, bien qu'ils reconnaissent la
soliderité qui les lie en cas Cle grive,

Les jeuncs ouvriers qui ont de 1l'enbition font de 1l'excds de zéle pour
garder leur place et se faire bien voir des contremaftres.

Les enfourneurs duo jalousent ceux du Trio qui bénéficient d'une demi~-
heure de repos par heure de travail; les lamincurs Duo I envient les lami~
neurs Duc II pour la frafcheur que leur anporte la porte pratiquée dans le
mur du hall. En un mot, tandis que sur les trains & rain, tous les ouvriers
connai ssaient les mbmes conditions nénibles de travail,aujourd'hui cette
semi-mécanisation a créé des conditions différentes & chaque poste, rendant
les uns plus pénibles que les autres : tandis que certains ouvriers sont
aseis huit heures durant, d'autres sont debout & la méne place, les uns
souffrent de la chaleur, les autres de la poussiére, certains font un
traveil musculaire épuisant, dtautres ont une resronsabilité constante.
Aussi, comme ces postes sont diffdérerment rémundrés, la rivalité porte-t-elle
a4 la fois sur les conditions de travail et sur les salaires,

Le rythme de production contribue, lui aussi & détériorer l'atmosphires

il rend le travail abrutissant - disent les ouvriers -,les hommes sont ¢éner-
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vés et aigris, particulidrement lorsqu'ils travaillent de mit.

Le jugement sur 1'ambiance procede donc essentiellement c'une comparai-
son entre les conditions de travail passées et présentes (l).

Devant toutes les questions relatives & l'ambience, les ouvriers se sont
retranchés dans une réserve prudente.

Toutes les opinions rapportées ci-dessus ont été révéldes avx enquéteurs
non dans les interviews, dont le caractire formel ne se prétait guére & de
telles confidences, mais dans des conversations plus libres, sur les lieux
mémes du travail, alors que la méfiance originelle des ouvriers avait déja
eu l'occasion de s'émousser.

I1 convient dés lors d'apprécier avec beaucoup de prudence les domnées
statistiques relatives aux questions d'ambiance. En effet, sur 78 ouvriers 3
19, soit 24,3 %, qualifient 1'ambiance de '"trds bonne"

28, soit 35,8 %, de "bonne"
22, soit 28,2 %, de "moyenne'
8 seulement, soit 10,2 %, la. trouvent "mouvaise!,
tandis que le dernier a préféré ne pas se prononcer,

I1 y a donc incontestablement une divergence entre les réponses directes
. et les déclarations ultérieures plus circonstenciées, .

Cependant, il ne faut pas s'exagérer 1l'importance des tcnsions3 elles
sont certes réelles, mais se sit.ent plutdt a 1llarriére plan,

Ia jalousic en ce qui concerne le salaire mu les conditions de travail
ne se manifeste pas de fagon tangible. Les ouvriers semblent la situer plu=-
t5t dans l'ordre naturel des choses: “clest comme partout" et "il n'y a rien
4 faire, il y en a toujours qui seront jaloux des autres',

Quant aux conflits dus au systéme salarial, ils sont tris rares. Pecu de
lamineurs dépassent la procduction journaliére moyenne. Ils sont parfaitement
conscients du fait que les plieurs et les enfourneurs ont un travail physi=-
quement plus dur que le leur, et 1l'abscnce d'un avantage pécuniaire les in=
cite plutdt & nénager leurs camarades de traveil.

Dans ltenscmble, l'impression qui se dégage est une grande indifférence
des ouvriers & 1l'égard de leur propre travail en général ot de la production
en particulier, indifférence qui se manifeste égnlument dans ll'abscnce de

rapports sociaux entre cux. Les vieux ouvricrs n'ont plus dlambition profes-

(1) Ce contraste entre une description quasi idyllique du passé et celle
trés sombre du présent peut paraitre forcde,voire irréelle, parce qu'ap=-
parcmment teintée d'un cachet romantique, Il était cependant impossible
de ne pas le mettre en valeur. Il sc dégnge en effet des affirmations
unanimes des ouvriers qui ont connu les anciens trains, aussi bien les
jounes que les vieux,



sionnelle, ils ont perdu leur qualification et n'attendent que le moment de
la retreite. Ils se m€lent peu ou pas du tout aux jeuncs,., Ccs derniers, pour
les différentes raisons que nous avons clerites plus haut (éelotement cu
groupe, vuc limitée (e la fabrication, monotonie d'un travail fébrile, éche-
lomnement des heures de repas ) n'établiscont de rclations entre cux ni sur le
plan du trovail, ni en dehcrs de celui-cl. "Ces ouvriers, qui n'ont pas le
désir de se frégquenter liors de l'usine, d.nt les rclations ne quittent pas
le ccerele ¢troit de la nroduction, découvrent au sein du traveil, la fra-
ternité d'un combat sane victoire, une solidarité dthormes attelés & une
méme tfche ingrate : larminer tant Je charges ou ddécoller tant de tdles pour
"sortir sa journde"(1).

A travers cet enchev@trement dlopinions, Clattitudes, de rénctions plus
ou moins confuses qui contribucnt a former le climet social, un scntiment
pourtant s'étire en filirrane sous tous les aubres : ceolui ¢larparbenir a
un méme groupe dtouvricrs trivildégids parcegque plus considérdés ¢ les ouvriers
de la production par contraoste avec les ouvriers décolleurs, lisseurs, ctc..

X X

Les avis concernant la ré-crcussion de l'embiance sur le rendement sont
tres partasés @ sur 78 ouvricrs
18, soit 23,0 %, cstinment que cette répercussion cst "tris forte"
10, soit 12,8 &, "forte™
9, soit 11,5 %, "faible"
240, s0it 51,2 %3, "rulle"

1 n'a pas Clopinion

78

Pour certains travailleurs, l'ambiance aurait plutdt une influence indi--
recte sur la yproduction totale ¢réce 3 une réduction du nombre dlaccidents,

En tout état de cause, il nc semble pas que l'ambiaonce soit ressentie nar
les ouvriers comme une limitation & leur influcnce persomnnclle. Ils ne pen-
sent pas qu'elle puisse 8tre un ¢ldment d'accroicsement Ce la production,
car, selon eux, celle-ci sercit actuellement 2 son maximum, étant conné la
capacité des machines; par contre, ils llenvisagent ¢vertuellement comme un
¢lément de freinage, voire de sabotage de la production. Ceux qui reconnais-
sent & 1lambiance un rdle dans le rendemert du laminoir lul attribuent done
une influence plutdt négative que rositive.

Leur opinion n'cst done pes tellement &loignée de celle de leurs camarades

oui n'accordont aucune influence & 1'ambisnce: il est curicux de noter que

(l) M,Verry = Les Iaminoirs Ardennais = TPresses Univ.de France - Paris,1955,
Te 108



ces derniers représentent plus de la moitié de la population interrogée.
X X X
B, L'orgrnication

Dars ses rapports avee l'influence de 1l'ouvrier sur son travail, 1l'orga-
nisation peut &tre envisegdc sous deux aspects différents :

- en tant qul'organisction de son travail personnel par le tra=-
vailleur s selen que ce dernicr a ou non la possibilité d'orgnniser son
propre travail, on pceut cn effet considérer que son influence potentielle
est plus ou moins grande : l'organisation du travail est une variable in-
portente du rendement do celui-ci et llouvrier & qui est laissée l'initia-
tive ce cette organisation peut donc agir dans unc large mesure sur ce ren-
dement.

- en tant qu'organisation giéndrale de la chafne dc laminage, in-
tégration du poste dans le processus global de production : cette organisa~
ticn, qui rcleéve en principe de la compétence des burcaux de planning, peut
8tre plus ou meins stricte, plus ou moing ¢éteillde, ct constituer, par
conséquent, une limitation plus ou moins importante aux possibilités dlin-
fluence de llouvrier sur son travaeil,

Nous examinerons successivenent les opinions des travailleurs relatives

a chacun de ces aspects de 1lorgonisation du traveil.

1. Organisation du travail personnel

La solution de continuité entre le Trio et les Duos rend dans une certai-
ne mesure les laminoirs inddpendants l'un de llautre ¢ le dégrossissage ct
le finiscagre ne sont pas 1lidés aussi dtroitement que sur un train continu ou
semi-continu, le besoin d'une ormnisation précise et minutée ne se fait
pas sentir de fagon aussi aigué gue pour ces derniers.

Sur cette chafne semi-mécenisde, seuls les lamincurs cffectuent un tra-
vail par llentzomise Cune nrchine actionnde par boutons ot leviers; les
autres ouvricrssenfourncurs, cinileurs, plieurs, dlcolleurs exccutent des
besognes de caractére plutdt physique, & 1'aice C'outils et non de machines.

Ces dernicrs postes offrent & lours titulaires peu (e possibilités d'i-
nitiative dans llorganisation de leur troveil; 1'enfourncur Trio, par exem=-
nle, se contente (e saisir deux bidons sur unc pile posée par terre i cbté
de Iui et de les placer, d'unc fagon indiquée d'avance par le chauffeur, sur
lo table dtenfournement. Il n'y a quc deux facons de nlaccer les hicons, 1ltun
anrve ltautre, ou l'un 1égérement sur 1'autre. Lo cadence de travail, au
surplus, est dlterninéce par le laminecur., Les enfourneurs Duo I et II remplis=~
sent la méme fonction, & quelques dltails pris : ils saisissent les tdles,

non avce les nains, mais au moyen de pinces et éventuellement ajoutent une
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t6le au paquet & enfourner qui leur vient du Trio.

Le serreur de vis Trio se borne, au commandement du ler lamineur, & ac=
tionner la "queue de vache" d'une facon préalablement indiquée et, éventuel-
lement, 2 tirer, au moyen de ninces, les tbdles qui ne sortent pas correcte-
nent du four.

L'empileur réceptionne les t6les dégrossies et, comme sa fonction 1'indi-
que, les empile en paquets qu'!il fait envoyer par le pont aux Duos.

- ,

Les plieurs, quant & eux, ont un métier quelque peu plus verié: ils ré-
ceptionnent les paquets dégrossis en provenance des Duos, les décollent,
les cisaillent, les plient, et les rdexpédicnt aux Duos pour finissage.

Aucun ce ces métiers, qu'il s'agisse de c elui d'enfourneur, dlempilcur
ou de plieur, n'implique de la part de llouvrier qui la remplit ni initia-
tive, ni intelligence, ni connaissances professiornelles pratiques ou théo-
riques. Mais ils exigent de 1ll'endurance, de la force physique et, pour cer-
tains, de llattention. Le peu de responsabilitdés, joint au choix limité des
mouvenents, explique sans doute lc nombre restreint dlordres regus. Il
glensuit unc routine qui permet de donner des ordres une seule fois, en dé-
but de commande ou en début de rause,

Les divers postes n'ont jamsis fait 1'objet dtdtude de temps et mouve-
ments, L'ap rentissase s'est fait emririquenent, par la méthocCe dite !"sur
le tas". Aucune congsigne, aucune indication découlant d'une Ctude rationnel-
le du traveil n'a ¢té donndée aux ouvriers sur la fagon dlexécuter leur tra-
vail,

Ces quelques (léments ne suffiraicnt pas sans doute & expliquer cette
affirmation d'initiative de la prart des ouvriers qui n'cn ont aucune, s'il
n'y avait en outre le fait que, par un accord pris cntre cux, ils ont la
latitude ce changer de travail toutes les Cemi-hecures. Clest ainsi qutau
Trio, l'aide-lomincur est alternativement scrrcur de vis et enfourncur, et
qulaux Duos les enfourneurs changent ce place ct de préoccupations profes-
sionnelles, Ceci a llavantage, non seulement de rompre lo monotonie du tra-
vail, mois aussi deo faire verier 1'effort musculaire, Cettc organisation a
¢té le fait des ouvriers ecux-mémes, ct est sans doute & llorigine du senti-
nent de liberté qulils éprouvent & 1'égard de leur poste.

Cette analysc causale pernet d ¢ comprendre le nonbre €levé dlouvriers qui
considérent avoir une certaine initiative dan: lour travail tant au Trio
gulaux Duos 3

- au Trio, 11 ouvriers sur 18, soit 61 %
- aux Duos, 26 ouvriers sur 47, soit 55 %g auxquels on pecut sans

doute ajouter 11 de lours camarades qui invoguent la routinc.
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Quant aux lamineurs, lorsque les indications relatives & la commande en
cours leur ont été transmises, ils sont maftres de leur travail., A partir
de 1'état des machines, ils acoptent un rythme de laminage qu'ils impriment
& tous les ouvriers de leur train, et qu'ils font varier avec le degré de
courbure dece cylindres. Cette variation de rythme, qui dépend de leur juge=-
ment, concrétise la part d'initiative contenue dans leur travail., Les lami~
neurs en sont conscients; aussi bien au Trio qu'aux Duos, tous, sauf un deu=-
xiéme lemineur, ont répondu qu'ils organisent leur travail eux-mlmes avec
une certaine part d'initiative, Quant & ce dernier, sa réponse slexplique
sans doute par lefait que méme lorsqu'il remplace le ler laminecur, clest
celui-ci qui reste responsable du travail,.

Dans l'ensemble, on peut classer les divers postes en deux catégories
distinctes :

-~ la premicre, qui ¢roure les postes ol les ouvriers doivent effectivement
prendre des initiatives et en sont conscients ¢ ler et 2me lomineurs;

- la deuxitme ol le port dlinitiative est trés faible, quasiment inexisten-
te et ol les ouvriers reconnaissent ou non ce fait.

En ce qui concerne les ouvrisrs ayant déclaré avoir de 1l'initiative
alors que l'enqufte technique démontre qu'ils n'cn ont pas, on peut se de-
mander dans quelle mesure cette opinion serait le rceflet d'une valorisation
du poste aux yeux de ces ouvriers, Dans cc cas, le petit nombre d'ordres,
Llapprentisecage libre et 1l'absence de surveillance suffiraient & créer cet-

te illusion,.

2. Organisation géndérale du train

Quant & 1llorgonisation géndéralce du travail, sur 65 ouvriers de production

- 17, soit 26,5 %, croient qu'clle & une grande influence sur la
production

- 6, s0it 9,2
~ 2, soit 3,0
- 9, soit 13,9
- 3L, soit 44,3

une influence "moyenne

S
o

une influence "faible"

=
Sh

ne croient pas qu'elle en ait

R
<

nlont pas d'opinion ou n'ont pas répondu a la

~8
P
e

question.
Il en résulte que 1'orgonication de 1ll'usine est une notion tres vague &
laquelle 1l'ouvricer attache peu dl!importance, et qui, en tout état de cause,

o

nc constitue pas 4 leurs veux, une limitation & leur influence personnelle,
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En fait, l'orgenisation géndérale est peu élaboréde. Jusqu'd ces derniers
temps lo nombre €levé de petits chefs contribuait encore & l'affaiblir. Ce
n'est que (epuis peucu'une rationalisation des lieux d'approvisionnement
tente de domner & l'usine une certaine unité. Dans ces conditions, il pa=-
raft assez normnl que los ouvriers n'aient pas le sentiment d'@tre intégrés
dans un plan de travail organisé, et se concentrent essenticllenent sur leur
propre poste Ce travwail,

b'd b4 b
Ce L'entrecticn
L'entretien du laminoir comprend diverses activités qui sont

-~ s0it du ressort dlouvriers spéeialement affectés & ce service
et chargés de rénarer les machines et les outils

-~ s0it du ressort des ouvriers de fabrication. Clest & ces der-
niers quiincombent les chongements de cylindres qui se font tous les Jundis
et jeudis ratins : cependant les travailleurs nc considdrent pas cette opdé-
ration conre un travail dlentretien.

En outre, les lers et 2nes lomineurs sont chargés du graissage et de la
surveillance de¢ leurs laminoirs resyectifs, besognes qui premnent place du-
rant leur Cemi-houre de repos.

Les ouvriers attachent, semble-t-il, plus d'importance & ll'entreticn en
ce qul concerne la guantité que la qualité de la production,

L la question 3 "L votre avis, quelle est 1l'influence de 1l'entreticn sur
la quantité de la production?”

46 ouvriers sur 65, soit 70,7 %, répondent qutelle est gronde

5 n 1 " moyenne
1 " 1 " petite
4 1" n 13} nulle

11 n'ont pos Clopinian ou n'ont pas répondu,

A la guestion ¢ "A volre avis, quelle est 1l'influence de llentretien sur
lo qualité de la productionT!

41 ouvriers, soit 63,0 {o, répondent qu'elle est grande

4 " n " petite
9 1 1! " nulle

11 n'ont pcs Adltoninion ou ntont prs répondu.

Comparant deux & deux les réponses cux guestions ¢ "Avez=-vous une influ-
ence sur la quantité?'" avec "L'entretien a-t-il une influence sur la quanti=-
tE7" et "Avez-vous unc influence sur la qualité?" avec "L'entretien a-t-il
une influence sur la qualité?" il est remarquable de constater que les ou-

vriers ne confondent en aucunc fagon les deux problimes.
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A vrai dire, peu d'ouvriers sont réellement capables de juger de la qua=-
lité des t8les. Aux postes d'enfourneur, qu'il s'agisse de l'enfourneur trio
ou des enfourneurs duos, aux postes dlempileur, cde plieur, de chauffeur, les
ouvriers ont cntre les rmains un fer qui doit encore 8tre laminé, une, deux
ou trois fois. Ils n'ont aucune connaissance de l'aspect que le laminage lui
conferera, Lorsque les chauffeurs et enfourneurs parlent d 'entretien, ils
songent principalement & l'entretien du four, qui, s'il n'est pas effectué,
peut causer des perturbations dans leur propre travail, Les empileurs et
les plicurs songent, eux, & l'entretien des laminoirs. Cutre le fait que
tous ces ouvriers ignorent les tolérances de dimensions admises, la rapidité
de leur travail les emp€he dl'observer les paquets qu'ils menipulent, Clest
pourguoi les réponses "faible", "nulle", ou '"ne sait pas" relatives & 1l'in-
fluence de l'entretien sur lo qualité se retrouvent toutes, sauf une, dans
ces catégories de postes.

Seuls les lamineurs, et a ccessoirement les serreurs de vis, grfce & la
longue habitude qu'ils ont du travail ce laminage, sont 2 méme de donner
une réponse valatle & cette question. Pour tous, sauf pour un lemineur Duo
qui la juge nulle, cette influence sur la gualité est dc¢ premiere immortan-
ce. ,

Par contre, la quantité est une notion directement perceptible & tous
les postes. Qu'il se produise un arrét a4 a unc déficience d'un four ou d'un
laminoir, le travail cessc du début & la fin de la chafne handicapde. Qu'il
se produise seulement un ralentissement dans le processus de laminage, les
enfourneurs comme les emnileours ou les plieurs le ressentiront immédiate-
ment dans leur rythme de travail et s'len réjouiront. Dans 1l'ensemble, et
ceci n'est qulun aspect mrticulier de la disrersion des postes de travail,
ltouvrier n'ayant qu'une vue limitée sur son propre train, n'éprouve d'ine-
térét qu'envers ce qui touche directement son poste. I1 ne se soucie des
défaillances techniques que pour autant qu'elles sc répercutent sur son tra~
vail et lui occasionnent soit un surplus dlactivité, soit un répit.

I1 serait ccpendant hasardeux de prétendre, & lo lumiére de ces ¢léments,
que les ouvriers considérent llentretien comme une limitation & leur influ-

ence personnelle ou & celle e leur groupc.
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IIT. Le salaire

A. Les ouvriers de la production

l. Connaissance du salaire

Depuis de longues amndes dans l'entreprise, la plupart des ouvriers ont
connu le systéme salarial "2 marché" qui prévalait sur les anciens trains
4 main, Lorsque ceux~-ci ont été abandonnés, les ouvricrs ont été en partie
réembauchés dans la nouvelle usine, Ils ont obtenu & ce moment, par le tru=-
chenent de leur délégation syndicale, llinstauration d'un salaire horaire.
Par la suite, & l'occasion d'une demande de hausse de salaire du groupe ces
plieurs, l'entreprise a préféré octroyer & tous les ouvriers du laminage une
légere yprime de production en lieu et place de llaugmentation demondée, La
quelité des tbHles fabriquées, qui perrettait 2 ce moment d'obtenir sans
trop de peine une augmentation de la production, incita les ouvriecrs i ac=-
cepter la proposition patromale (1), Mais bientst un chongement dans la qua-
1lité de la matitre travaillde statilisa la production & un certain nivesu
et conduisit les ouvriers & considérer leur salaire comme un salaire au
tenps augmenté dl'unce bonification mensuelle quasiment fixe,

Tous les ouvriers scnt au courant de leur systime de salaire, ménme si
tous ne sont j[as & méme de calculer le montent de celui-ci, 2uguel cas un de
leurs camarades s'len charge pour eux. Il s'agit en sormme de multiplier le
salaire horaire por le nombre dlheures de préscnce et d'y ajouter la prime

de procductiocn.

2, Opinions sur le nivenu des saloires.

Au stede de semi-nécanisation des trains de 1llentreprise A, les activités
manuelles et miécanisdées s'entrecroiscent et se compliétent, Dans son jugement
sur lc salaire, l'ouvrier aura tendance & mettre au premicr plan les ¢léments
qui lui parcissent de nature & Justifier sa conception du salaire, parfois
en contradiction avec la conception petronale. Selon le caractére mécanisé
ou manuel du poste qu'il occupe, le traveilleur a;préciera le niveau de son
salaire en fonction de critéres diffdrents, Les ouvriers travaillant sur ma-
chine zremplissent précisément les postes les plus importants au point de
vue des divers aspects de la production et feront des lors peser dans la ba=
lance la responsabilité qultils assument dans 1'équipe, Hiérarchiguement su-~

périeurs, ils estiment normal et juste que leur titre leur confire un salaire

(1) Dans ltoptique patronale, lltinstauration de cette prime constituait un
nremier pas vers un retour au slaire & la production ou "a marché',
I P
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élevé, bien que les conditions dans lesquelles leur travail s'effectue
soient certainement moins péribles que celles des autres ouvriers, Par con-
tre, ces cerniers jugent leur salaire dlaprés le degré de pénibilité de leur
travail, laissant la responsabilité & llarridre plan.
Au laeminoir Trio, tous les ouvriers travaillant sur machine trouvent
gue leur salaire correspond & leur rendement, tandis qu'aux Duos, sur 11 ou=~
vriers exercant de telles fonctions
7 estinment que leur salaire correspond & leur rendement,
2 qu'il ne correspond pas
2 autres ont répondu ou n'ont pas dlopinion
Dans 1'ensemble, sur 19 ocuvriers travaillant sur machine, 15 sont satis-
faits de leur salaire.
Quant aux ouvriers affectés & des tfches manuelles
au Trio, sur 10 ouvricrs,
7 sont contente ce leour szlaire
3 estiment qu'il ne correspond pas & leur rendement

oux Duos, suw 36 cuvricrs,

21, so1rt 58,% %, s'csvinent saticsfaits de leur salaire,

14, soit 38,9 %, insatisfaits

ol

2, soit 2,8 %, n'ont »as répondu

I1 senmblc donc gque 1o satisfaction & 1'égard du salaire soit plus pro-
noncée au Irio gu'oux Duos. On peut se Cemander dans gquelle mesure, les con=
¢itions de trovail choleur, poussiére, fumde, qui sont plus pénibles sur les
Duos quo sur le Trio, n'expliquent pas cette différence,

Comment lus ouvriers justiifient-ils leurs réponses? La plupart de ceux
qui se déclazent satisfeits de leur salaire - bien que, ajoutent-ils, on ne
garne jamais assez ~ tirent argument dufait que compards aux salaires des
autres ouvriers de la ré;ion dons les ménes branches industrielles, les
leurs accuscnt une nette supériorité. La majorité de ces ouvriers se recru-
te dans les catdégories e saloiresles plus élevés, ler ot 2me lamineurs,
Quant sux plieurs, 15 sur 22 jugent leur salaire satisfaisant : on peut sup=~
poser que le paiement de 8 heures Cl'occupation cu poste pour 4 heures de
prestation effective rend dguitalle & lours yeux le nivcau de isur rémunéra-
tion.

Certains ouvriers ont mutned leur réponse s per corporaison avec dlautres
salaires le lew scmble suffisant, mais considdéré on lui-méne 2t par rapport

aux efforts exigés ¢t fournis, il est insuffisant.
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Dlautres ouvriers enfin ont une opinion catézorique et négative, fondée
soit sur lc colit de la vie, soit sur les conditions particulitérement péni-
bles de leur traveil., Il s'agit principalement dl'enfourneurs et de serreurs
de vis des Duos, qui ne bénéficient d'aucune pause dans l'lexécution d'un
travail qui se déroule dans une atmosphére nmalsaine.

I1 semble donc que les ouvriers jugent leur propre saleire dlaprés un
triple critire : les conditions de traveil, le traveil effectué, le taux
des salaires pratiqués Cans la région. En ce qui concerne le travail effec-
tué deux ¢léments interviennent : d'unc part, la responsabilité que compor-
te ce traveil, dlautre part 1'énergie musculaire dont il exige la mise en

Jeu.

3. Opinions sur le hidrarchie des salaires.

-

Ltéventail salarial est rudimenteire : les ouvriers des trains sont ré-
partis en quatre catérorices de salaires :

- les lers lamineurs

~ les 2mes laminecurs

- les enfourneurs, les empileurs et les plieurs

~ les serrcurs cde vis,

Les ouvriers ont en géndéral une bonne conndissance de la hiérarchie des
salaires. Ils ne sont pas toujours dlaccord avec l'dchelle ¢tnblie. Il ap-
paralt & certains que d'aucuns sont mal ou trop payés par rapport & dlautres.
I1 semble injuste aux enfourneurs Duo de gogner le méme salaire que les
plieurs qui ne travaillent que 4 heures alors qu'ecux-mfmes fournissent huit
heures de prestation. La demi-hcure de repos dont bénéficie 1'enfourneur
Trio aprés chaque heure de travail leur semble également injuste car eux ne
conneissent pas Ce répit alors qu'ils effectuent le méne travail. Les pli-
eurs, eux, estiment qu'ils devraient gagner autant que les 2mes lamineurs,
Quant aux lers lamineurs, ils estiment que la différence séparant leur sa-
laire de celul du second lemineur ne représente pas la resyonsabilité qui

pése sur leurs épaules.

4. Opinions sur la bructure des salcires,

Le systéme salarial, tel qu'!'il estectuellement pratiqué dans l'entreprise,
s'aypuie, nous l'avons dit, sur un saleire de base au temps, augmenté d'une
prime de production symbolique., Nous avons exanminé précédemment les implica-
tions d'un tel systéme sur l'ambiance. Nous avons vu en effet que le rythme
de travail du premier porte sur la conduite de machines, alors que celui des

seconds congsiste principalement en efforts physiques. Les préposés & ces
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derniers postes ddépendent du ler lamineur et craignent avant tout un accrois-
senent de production. Dans 1!'étet actuel des choses, l'accroissement ne peut
8tre Al qu'd des couscs fortuites : retard & rattraper, cormonde d'une ur-
gence particulicre, état du laminoir, humeur du lamineur, Le lamineur n'a

~

pas dlintérét 2 accroftre la production s il se borne géniralement & res-
pecter les normes quotidiennes qui exigent déjd uwn effort musculaire inten-
se de la part des empileurs et des plieurs.

Molgrdé les ddsavanteges du systeme salarial actuel, les ouvricrs y sont
farouchement attachdés; pour eux toute formule cui s'écorterait du salaire
horaire pour se rapprocher du salaire 2 prime nepeut que leur 8tre préjudicia=-
ble, melgré les avantages firanciers que de tels systemes pourraient com-
porter. Selon eux, les travailleurs affectés 2 des tAches manuelles en ph-
tireient plus particulicrement : le lemineur scerait incité & produire tou-
jours davantage et nc ticndroit peut-8tre pns compte de ses coéquipiers.

En fait 1l'instauration du scleire ou temps renrésente aux yeux des ouvriers
une victoire de leur délégation syndicale.

Nlarmoins lo cucstion leur a ¢té posée de savolir quelles seraient 2 leur
avis les conséguences d'un ealaire & prime sur la production. Pour les uns,
elle augnenterait, mais seulement dans une faible mesure et sc stabilise-
rait rapicement, la capacitd des laminoirs et Ces fours autant que la résis-
tance des ouvricrs limitant technicucment les possibilités d'accroissenent
de la procduction.

Pour dlautres, clle resterait stationmire, <tont déja actuellement au
niveau maximmim,

Pour d'autres enfin, un zccroissement momentané aurait pour conséquence
une détérioration des machines et créernit de nombreux accidents, provoquant
par 1la ménme unc baisse de la production. Les dlclarations des ouvriers réve-
lent une contradiction asscez frappantc entre leur craintc ¢ 'une augmentation
de production lide & un systome Ce salaire & marché, ¢t leurs affirmations
quant & le capacité technigue de¢ production s cd'une part ils craignent un
accroissenent de production ct dtautre part ils ne croicnt pas que cet ac-
croissement soit techniquement réalisable,

X
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Dans l'onsemble, on est amené i penser que les ouvriers fondent leur ju-
gement sur leur salaire, soit, si leur travail est mécanisé, sur la respon-
sebilité qui leur incombe, soit, si lecur travail est manuel, sur les efforts
msculaires qu'il requiert. Ce jugement est nuancé par des considérations
sur le niveau gindral des salaires pratiquds dans leur région et plus parti=
culiérement dans leur industrie, et par le colt de la vie, Les conditions
de travail, si leur degré de pénibilité cépasse un certain scuil, seront
égalenent envisagées dans llestimation du salaire.

Les ouvriers de production en général sont satisfaits de leur propre
salaire mais critiquent vivement la hiérarchie salariale qui regne cans

leur entregprise,

I1 y a deux ans encore , les ouvriers décolleurs (taient partagés en trois
groupes dont les salaires journaliers &taient fixes. Ils avaicnt été établis
une foisg pour toutes dlaprés la production ordinaire ce chaque ouvrier.

Quotidiennement le contrcmaftre fixait la quantité de paquets & décoller
pour l'ensemble des décolleurs. Le stock de paquets se trouvait au milieu de
1'emplacement rdéservé aux ouvriers : chacun de ceux-ci, au fur et & mesure
de ses besoins, vermrit y chercher cu travail., Quel que fut le rendement
effectif d'un ouvrier, son salaire jourmalier fixe lui était assuré,

Cette orgcnisation peu rigide fut bientdt vivement critiquée 2 cause des
abus que le manque de conscience professionnelle de certeins décolleurs en-
trafna. En outre, et par un phénomdne que les ouvriers ne s'expliquent pas
et qu'ils déplorent ajourdthui, il se créa entre les meilleurs ouvriers une
énulation telle que dlaucuns en arrivérent & doubler leur production.

En septembre 1956, l'entreprise suggéra de substituer un salaire 3 la
production au salaire horaire en vigueur & ce moment. La division des ou-
vriers en trois groupes devait disparaitre pour faire place & un systéme de
rémunération calculé en fonction du rendement individuel selon la formule
suivante ¢ pour une production comprise entre 5.000 Kgs le salaire serait de
303 frs, pour une production comprise entre 5000 et 6000 Kgs le salaire va-
rierait entre 303 et 306 frs, et pour une production supérieure & 6.000 Kgs
le salairec serait de 326 frs augmenté de 15 frs par tonne décollée, I1 fut
en outre stipulé que let emps comnsacré au travail d'epprovisionnement ou au
laminoir serait rétribué sur la base de 1,000 Kgs 2 ltheure ou de 750 XKgs a
ltheure, suivant que l'ouvrier, durant le temps de pausc passé au décollage
aurait décollé 6.000 Kgs ou moins de 6.000 Kgs,.
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Cette formule rencontra 1l!adhésion de la majorité des décolleurs qui y
voyaient plusieurs avantages. D'une part, les retards accumulés par certains
ouvriers re devaient plus €tre compensés par un surplus de traveil de la
part des cutres. Le nouveau systéme de saleire présentait sur l'ancien 1l'a-
vantage Ce rétribuer checun selon son propre rendement, de ricompenser 1llef=-
fort fourni et de sanctionner la paresse de certeins. Dlautre pert, la qua-
1ité des t8les permettait aux btons ocuvriers de décoller quotidiennement
jusqu'a dix tonnes par jour et dlaugmenter leur salaire dans des proportions
substantielles,

La proposition patronale fut donc acceptde. L'instauration du sclaire a
marché ne fit qu'accentuer 1!'émulation entre décolleurs, émulation qui avait
¢té 4 la base de ltaccoeptation du chongement de systéme salarial. Les ou-
vriers arrivaient assez facilemcent & dépasser le minimum imposé de six ton-
nes et parvenaient & gogner ¢n plus par jour 30 frs, 45 frs, voire 60 frs,

Cependant si les saleires quotidiens des trois groupes qui s'établissaient
respectivement & 270, 318 et 341 frs étaient sensitlerment augnentés, les

rroduction

exigences patronzles de leur ¢0té aveient éralement changé @ la t
minimum exigdée possa de 3 & 5 tonnes... Or les conlitions qui militérent en
faveur ce llaccentation ont sujourd'hui disparu, c'est-i-dire que non seu-
lement la cualité des t6les travailldes & changd, meis aussi la méthode de
amimge : le finissage d jles feit plus rar pague i i nad
laminage le finissage des t6les ne se fait plus per paquets de huit, mais
par paguets de dix t08les, rendant malaisé le trevail des décolleurs, I1 en

e ,

réoulte que les thles, pour 8tre ddeonlldes demnrdernt & 1o fois un effort
physique intensifié, et un temps de travail plus long. Actuellement les
ouvriers atteignent & grand neine 6,000 kys; beaucoup coivent se contenter ,
lorsque le trovail est trop dur, de décoller 5.000 kgs: ils n'arrivent
dteilleurs & cette production que grice aux heures qu'ils passent "aux pa-
quets" ou au leninoir ot pour lesquelles il leur est compté, ainsi que nous
1'avons signalé, 750 kgs ou 1,000 kgs per heure,

La concurrence qui sc monifestait entre les décollcurs s'est exacerbée
les ouvriers egscient malgrd tout le dérasser ces guantitds qui leur parais-
sent dérisoires. fAussi lorsque parmi des roguets Cifficiles 3 travailler,

il s'en trouvent certains, qui nour des raisons cue les ouvriers ne saisis-
sent d'ailleurs pas, sont plus malléables, lo jalousie de tous se porte im-
nédiatement vers 1l'ouvrier bénéficiaire,

L'érulation des ouvriers procéde de diverses couses dont le plus généra-~
lement admise est 1ltamour-propre. Ils sont extrénement soucieux de 1'opinion
de leurs camarades et de celle des contremaftres 2 leur ¢gard. Leur but prin-

cipal est dlarriver & dépasser d'aussi loin que possible la production
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de 6,000 kgs. Or il semble que le systéme salarial n'encourage guére unetel-
le dnulotion: en effet, si pour une production de 5.000 kgs, le selaire est
de 303 frs, chaque tonne vaut 60,5 frs; pour unc production de 6.000 kgs
chaque torne vaut 54 frs, plus 15 frs par tonne supplémentaire. A mesure
que l'ouvrier augmente sa production, son salaire journalier augnente cer-
tes, mais sa rémuniration moyenne par tonne est dégressive, Or 1l'épuisement
de llouvrier ausmente en méme temps que sa production. La Jdiffdérence entre
les premitres tonnes et les suivantes est si forte, qu'on est en droit de
se demander pourquol les ouvriers tentent de dépasser cette production. Ia
premiére raison, avons nous dit, est l'amour propres aucun d'eux ne désire
8tre toxd de faindantise.

La crainte du ch8moge vient renforcer les effets de l'amour-propre: en
cas de licenciement le ciicix des ouvriers a licencier se portera en premier
lieu sur les décolleurs les moins productifs. fu cours de ces derniéres
ann¢es, l'entrerrise a procddé 2 plusicurs repriscs & des licenciements. Les
ouvriers dont 1'&ge moyen est assez avancé craignent, si cela deveit se re-
rroduire, ce ne pouvoir se replacer dans dl'cutres usines de la région. Une
troisiéme raison, et non Ces mcindres, est que le prix payé pour le travail
effectué "aux paquets™ ou au laminoir diffeére avec la production de décolla~
ge et se répcrcute triés sensiblement sur le salaire global de la journde;
ausei les ouvriers essaient-ils, en dépit des difficultiés, de dépnsser les
6,000 kgs.

Pour certains ouvricrs enfin, le salaire correspondant & 6.000 kgs est
destiné aux besoins du mirage, tandis que le suprliment constitue leur
argent de poche,.

Quelques ouvriers se rendent compte de 1l'inanité des efforts de certains,
en raison des diffirenves taxes qui viennent modifier le salaire brut, Ils
pensent que s'ils teruient compte des retenues salariales qui varient de fo=-
¢on inversement proportionnelle avec le nombre de personnes a charge, certins
ouvriers (célibataires ou sans enfant) auraient intdérét a arr8ter leur pro-
duction & un niveau (éterminé, su deld duquel le saleire net ne correspond
plus & lteffort fourni. L!'dmulation pourtant reste la plus forte qui engen-~
dre un climat social des moins heureux.

Malgré son cbté népatif, les ouvricrs semblent favorables au systéme so-
lerial tel gqu'il est actuellement congu: ils espérent toujours un retour aux
qualitis de t8les antdirieures qui leur permettra de gogner les salaires aux~
quels ils ont ét¢ accoutumés. En aucun cas un salaire horaire nc leur sem=

le préférables chacun compte sur ses propres forces et sur son courage pour
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augmenter sa paie, Ce systeme présente l'avantage de les rendre indépendants
cu contremaftre & partir de cing tonnes : ils prennent du repos lorsqu'ils
le jugent bon,

Si actuellement ils sont mécontents de leur salaire, il leur paraft qu'an-
térieurement celui-ci correspondait lergement & leur rendement. Les efforts
gu'ils doivent fournir ajourd'hui méritent, leur semble-t-il, une modifica-
tion des baremes, Ils resrettent le zile qui les pousse a décoller des quan-
tités telles que l'entreprise a pu modifier les exigences de base.

Quant & la hidrarchie des salaires, elle leur parnft bien établie, I1
est normal que les ouvriers des laminoirs gopgnent plus qu'leux s les condi-
tions pénibles cde leur traveil et la responsabilité qu'ils assument justi-
fient la différence. la comparaison porte donc sur le salaire fixe des ou-
vriers de production ot leur propre salaire garanti, compte non tenu des
suppléments gu'ils peuvent gagner & partir de la septidme tonne.

Dans 1ltensemblce les ddcolleurs jugent leur rémunération dlapres 1lef-

fort rthysigue fourni et so matérialisation dans le salaire.
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CHAPITRE) 1, DEROULRMINT DE L'ENQUETE

I. Phase Irénarctoire

L'cntreprise By, ainsi que nous le signalions dans l'introduction, a
¢té la prermitre & marquer son accord sur le but et les méthodes de notre en-
quite,

Non contente dlaccertor que celle-ci se déroule dans ses laminoirs, elle
sloffrit a collaborcer cans toute la nesure de ses moyens au dévelorperent de
la recherche., Cettc proposition n'est pas rostée lottre morte ¢t & chagque
étane de 1'¢tude nous avons bénificié, A tous les échcelons hidrarchiques,
d'une aide cfficace gréce & laquelle nous avons pu travailler dans des con-
ditions cxceptionnellenent favorables., Il est on effet o sscz rare de rencon-
trer dens les milieux industricls unc compréhension aussi large de ltutilité
des engultes sociologiques, dc lours limites et de leurs scrvitudes, Ce fait
devait &tre rappeld ici cor il marque le carsctérc progressiste de llentre-
prise B, particulidércment dans le domaine social ¢ il e'lagit 14 d'un élément
essenticl du nilieu &tudid, ¢ldément qu'il convient de ne pas perdre de vue
dans 1'interprétation des constatations techniques et sociologiques rappor-
tées dans cette partie de notre raprort.

Au stace de la prévaration dc 1'cnquéte, cctte collaboration de l'entre-
prisc s¢ traduisit concrétement par de nombreuses discussions méthodologi-
ques et thloriques avee le chef du personnel, llingénicur en chef du bureau
de Tarification et ii¢thodes, ¢t 1l'adjoint de ce dernicr.

Lorsque l'accord de la Direction Géndérale de ll'entreprisc ct celui des
deux organisations syndicales fut obtenu, deux rdéunions d'information furent
organisées : unc 4 1l'intention “es ingénicurs ct contremaltres, l'autre a
1tintention des déliégudés syndicaux, Chogue fois los bute et los nmdéthodes
de 1'étude furcnt longuencnt cxyligués, chague fois une discussion appro-
fondie se développa dans un csprit particuliérement constructif,

Le chef du personncl ¢t 1lingénicur en chef responsable des salaires pro=-
posérent cnsuite de convoguer une réumion supnléientoire des principaux ine
génicurs des diffdérents départements afin de soumettre & leur critique cor-
taines formules élaborécs par les cherchcurs de 1l'Institut, d'obtenir leurs
avis sur quelquee points techniqucs, bref de susciter lecur intér8t pour la
recherche on cours. Il nous plait de souligner ici ltactive participation de

tous les cadres présents & la discussion de notre projct, la valecur des en-
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seignements que nous avons pu tirer de cette confrontation. De tels contacts
directs entre chercheurs et responsables de la production sont & encourager
en tant que source d'enrichissement réciproque et d'une meilleure compréhen-
sion des problémes respcctifs.

Entretemps, les engubteurs s'étaient familiarisés, par 1'étude de documents(1)
et par l'observation directe, avec le processus de production de l'acier, et
plus particuliérement avec les méthodes de laminage. L'entreprise leur avait
fourni tous les renseignements relatifs au personnel et nécessaires a 1l'en-
quéte. Les grandes lignes de la politique sociale et de la politique sala-
riale leur avait été exposées,

L'enquéte sur le terrain pouvait commencer, Elle se déroula en deux pha=-
ses distinctes ¢ &) l'analyse technigue

b) 1'étude d'opinion

2, Analvse technigue

L'analyse technique a été poursuivie simultanément par plusieurs voies ¢

1) analyse des postes de travail, analyse des opérations et ges-
tes & partir des définitions de fonctions élaborées par l'entreprise, complé=
tées par les observations personnclles de l'enguétcur.

2) tentative d'établissement d'une formule de mesure de 1'influ=
ence de l'ouvrier sur son travail. Cette formule tenait compte des critéres
suivants, pour chaque élément du travail ayant une influence soit sur la
quantité, soit sur la qualité :

- fréquence moyenne par journée de travail

- durée moyenne par journée de travail

- importance de 1l'élément
Elle n'a pu 8tre retenue, les facteurs subjectifs subsistant dans l'estima-
tion de 1l'importance de chague ¢lément.

3) application de la méthode dite "des observations instantanées",
a la suite de décisions prises & Luxembourg par une réunion d'experts. A cet
égard lo collaboration de l'entreprise s'est révélée particuliérement pré-
cieuse: ce sont des contrblcurs attachés au service des méthodes qui ont pro-
cédé aux 1,200 observations indispensables & chacun des 23 postes, sous la
direction et le contrfle d'un enquéteur. Confirment en cela les réserves
faites dés le début par les représentants de 1l'Institut, les résultats de
ces observations se sont révélés difficilement exploitables dans le cadre de
notre recherche, Le temps passé a effectuer 1ltune ou l'autre opération n'est
gqu'un facteur parmi beaucoup d'autres de 1l'influence de 1l'ouvrier sur son

traveil.

(1) L'entreprise a élaboré & 1'intention de son personnel des "cours de for=-
mation', qu'elle a aimablement communiqués aux enquéteurs. Ceux-ci y ont puisé
un grand nombre de renseignements techniques fort utiles.
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4) éleboration d'une "typologie des postes de travail", par syn=
thése des propositions faitecs & cet égard lors d'une réunion internationale
de Dortmund, par les délégations allemende et francaise, Application de cet=
te "typologie" (Lnnexe 1) & chaque poste,

5) détcermination des "critéres d'influence" & relever A chaque
poste de travail. Lc tableamqui les combine, dressé égnlement 3 la suite de
lo réunion de Dortmund, est repris en Lnncxe 2, Application de ces critéres

& chaque poste,

3. BEtude d'opinion

L'étude d'opinion débuta des la fin de l'analyse technique. Elle comporta
plusieurs phoses : )

1) Engudte-pilote :

~ Dlle devait permettre de dégagor les problémes et de procéder &
un premier test de certaines qucstions,

- Elle consista cn unc série dlentretiens libres avec une ving-
taine d'ouvriers ( un par poste de travail),

-~ Ces conversntions ¢taient centrées sur les améliorations passées
et futures du renderment guantitatif et qualitatif, sur le reccnscment des
facteurs dtinfluence ot des notivations, ainsi que sur les opinions concer =
nant la rémunération, en particulicr en liaison avec l'effort fourni et 1'in-
fluence.,

2) Prcn3rg§igg_dg_ggg§§£9g§a1re, en fonction des indications four=-
nies nar ltenqulte-pilote, On trouvera en Annexc 3 un exemplaire du ques-
tionnaire utilisé pour 1l'¢tude d'opinion dans 1l'entreprise B,

3) Test du questionnaire

e B O W s B M s e e P Y S T Wt S

4) Réd laction dcflnltlvu du questlonnalre

5) Interviews

L'enqubte proprement dite s!'étendit sur un lops de temps plus
long qu'il n'avait ¢té prévu, ot ce pour diverses raisons

- la premierc et la plus importante réside dans le fait qutil
était impossible de soustraire plus de deux ouvricrs & la fois & la chafne
de productions

- la deuxit¢me, que chaque ouvricr soumis a l'interview devait
8tre remplacé i son poste, et qu'un ouvrier de rdserve n'éteit pas nécessai-
rement disponible au moment wvoulu

- la troisidme enfin, fut qu'aucun ouvrier ne pouvait &tre inter -
rogé pendant les changements de cylindre, opération quotidienne qui demandait

suivant les cas 2 & 3 heourcs,
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Ces inconvénionts et les temps morts qui en résultaient furent
réduits au minimunm grfice & 1'obtligcance des cadres ot contrenaftres.

L'entreprise stefforga ¢galcoment de fournir aux enquéteurs des
locaux confortables pour les interviews, Au cours de l'enquéte-pilote deux
burcaux spacicux furent mis & leur disposition & proximité de la chafne de
fabrication. Par contre, lors de l'cnqubte proprement dite, llentreprise
souffrait d'une pénurie ce bureaux nar suite de travaux d'agrandisscments,
Elle procéda & ses propres frais & l'installation de deux isoloirs dans un
réfectoire situé & une certaine distance du leminoir, Gréce a cctte inter-
vention, les interviews ont pu avoir lieu dans les moins nmauvaises condi-
tions, ¢tant donné les circonstances. Hlanmoins, & ccertains moments, des
interruptions provoquées par les repas des travaillcurs créaient un climat
peu propice & la mise en cornfiance des interviewis,

Ces contreterps mis & part, les engu@teurs ne décclerent aucune
réticence chez les ouvriers qui avaicent été informés de 1l'enquéte par des
aeffiches postées aux diffdérentes entrécs du train & chaud, par leurs délé-
gués syndicaux, par leur contremaftre, ou enfin par les ouvricrs sur gui
ltengquéte-pilote avait porté et qui s e chargeaicnt spontanément de mettre
leurs camorades au courant. L'anonynet le plus strict de 1l'entretien leur
avait évidermment ¢té promis.

Ia population soumise & l'interview comprenait l'cnsemble des ou-
vriers préposcs aux différents postes qui avaient fait l'objet de l'analyse
technique. Deux ouvriers seulcment sur septante-cing refustérent de répondre
4 notrc invitation. Trois autres dtalent absents, malades ou en congé, Deux
réserves ont yu €tre interrogds afin de remédier & ces défections, ce qui,
finalement, a porté le nombre de salarids interviewds a septante-deux. La

répaxrtition de coux-ci selon la fonction se¢ présente comme sult
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A(1) chauffeurs et régleurs 6
B pontiers stripper 12
C leveurs de couvercle 4
D slab~caristes 3
L lers lamineurs cCuo 3
i 2nes lanminecurs duo 3
G salcurs 3
H cisailleurs 3
J Imes et 4mes lamineurs quarto 6
K 2rnes lamincurs quarto 3
L spccders 3
I aides~-speeder 3
I loopers 2
0 bokinecurs 3
P calibreurs 7
Q pontiers 70 T. 2
R accrocheurs 4
S contrflcurs duo ) 3
T contrbleurs bobincuse % service qualité 3

72

L cecs septante-deux salariés, il convient d'ajouter trois prermiers lami-
neurs quarto qui jouissent du statut dtappointés. D'autre part, les enqué-
teurs ont eu une séric d'entretiens libres avec les contremaitres et les
cadres directement responsables de la fabrication.

Les ouvriers d'expression flamande, au nombre de 12, ont été interrogés

dans leur languc.

(1) La lettre attribuée & chaque poste correspond & celle sous laguclle

ce poste est étudié on ddtail dans le cours du rapport.
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CHAPITRE 2, HISTORIQUE DE L'ENTREPRISE

Constituée en 1836, sous forme de société anonyme, l'entreprise B exploi-
tait & l'origine des charbonnages, un haut fourneau ainsi qu'une petite fon-
derie.,

En 1877, elle renonga 3 l'exploitation charbonniére et s'orienta vers la
fabrication des produits laminés. Dansce but, elle s'adjoignit des laminoirs
équipés pour la fabrication des t6les fortes, Ultérieurcment, en 1899, elle
installa des laminoirs & fers marchands. De 1906 3 1908, elle compléta ces
installations par une aciérie ct des laminoirs & demi-produits et a profilés,

En 1909-1910, ellc cessa la fabrication des t8les fortes pour se splcia~
liser dans le laminage des t6les fines.

Lo société mit & feu un deuxidme haut fournceu en 1890, puis un troisiéme
en 1911, Enfin, en 1926, un quatridme haut fourneau entra en exploitation,

Au fur et & mesure de ces développements, et dans le but dlassurer & ses
divisions une alimentation régulitre en metidres premiéres, la Socidété B
prit successivement des participations dans diverses nines de fer de 1'Est
francais ¢t entrenrit la construction de fours & coke pour l'alimentation
desquecls elle s'assura le combustible par un accord de longue durée avec un
charbonnage du Limbourg., Elle consolida, également, par des participations,
ses approvisionnements cen chaux et en dolomie,

Aprés la fin de la sceconde guerre mondiale, l'entreprise procéda & la mo-
dernisation de ses installations de laminage, ainsi qu'a l'adaptation néces-
saire de la capecité des hauts fourncaux ct de l'aciérie,

Ramende & ses grands axes, 1l!'évolution de la société B dans le passé peut
donc se résumer en trois périodes

a) celle allant de son origine & 1910, pcndant laguelle elle pro=
duit principalcrment la t8le forte;

b) celle allant de 1910 & cc jour, pendant laquclle elle intro=-
duisit en Belgique et exploita le procédé anglais de fabrication de la t8le
fine & chaud & partir de blooms et de largetss

c) enfin, la période actuelle commencée cn 1944, au cours de la=-
quelle elle a entrepris le remplacencnt dec ses installations de laminage par
un matériel plus nécanisé basé sur les méthodes anéricaines de laminage a
chaud ¢t & froid de la t8le fine,
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CHAPITRE 7, DISCRIPTICON DE L'ENTREPRISE

Section 1, Degcrintion Technigue

L'usine B que nous (tudions fait pertie d'une cntreprisc fortement inté-
grée, qui au départ dc charbon et de minerais de fer'produit des t8les fines.

Nous pouvons y distinguer cing grendes divisions, a savoir :

1) lcs fours & coke

2) les houts fourneaux
3) 1'aciérie

4) lo train & chaud

5) le train & froid

Nous nous contenterons d'unc description sommaire des divers départements,
ceux-ci sortant du cadre de 1'c¢tude,

1, Les fours 3 coke

Cette division fabriquc le coke destiné aux heuts fournecaux, la société
s'est assurée 1'arrivée riguliére de charbon, soit par péniches en najeure
partie, soit par wagens. Lo possibilité de déchargement en 24 heurcs est de
3.300 tonncs pour une consonraticm de 2,000 tonnes pendant le méme laps de
temps,

Grfce a un systeme de silos, de chafnes transportecuses et de broyeurs, les
diverses qualités de charbon sont mélangées, ramendcs & un calibre conné et
entreposdces.,

L'entreprise possede d'ancienncs ¢t de nouvelles batteries de fours & ré-
cupération de sous-produits., Les premiéres, outre un rev@tement intéricur dif=-
férent, se distingucnt des secondes par le fait qu'elles utilisont pour leur
fonctionncrnient uniqucrment du gaz riche, tandis gque les autres cmploient in-
différemment le gaz riche, le goz pauvre ot un mélange des deux. Les opéra-
tions d'enfournerient sont réalisdes au moyen d'un enfourncur sur rails possé-
dant trois ou quatre trémies selon le nombre de bouches de chargement ( trois
aux anciens, quatre aux nouveoux), Le charbon subit, avant la carbonisation,
le "repalage", clest-a-dire 1'égalisation des cBnes d'éboulcment.

Le défournement du coke dans le coke-car est suivi de son extinction dans
une tour d'arrosage sutonmatique. Le coke refroidit sur des quais dc défourne-
ment, dtol un tapis transporteur le conduit vers les silos d!entreposage.

Certains sous-produits sont utilisés par l'entreprise elle-méme, d'autres

sont vendus a l!'cxtérieur,



2. Les hauts fourneaux

Cette division comprenant cing hauts fourncaux - quatre anciens, un ré-
cent - utilisc corme metidres premidres le coke produit par la premiére divi-
sion, et des "mines" composées de minerais de base, de neatiéres d'addition et
de mitraille. Le concassage et le criblage du minerai ont pour but d'éliminer
les gros blocs ot le "fir", ce dernicr étont traité dans des fours rotatifs.

Les hauts fourncaux proprement dits sont alimentds soit par bennes pour
les anciens, soit par monte-charge pour le plus rdécent. Pour ce dernier, le
basculage dans le gueulard ne se fait plus & bras d'homme mais mécaniquenent.

Outre les diffcrences de production 200 a 250 tonnes/24 heurcs pour les
ancicns hauts fourncoux contre 600 tonnes pour le nouveau, cclui-ci se carace
térise par le fait qu'il cst complétement blindé et peut marcher sous pres-

sion,

3. Aciérie

L'aciérie dispose d'un mélangeur de 1,000 tonnes et d'une réserve de 500
tonnes.

Le r8le le plus important cdu nélangour est, oen plus du fait qu'il assure
1tautononie relative de 1l'acidrie par rapport‘aux heuts fournecaux, de per=-
mettre d'obtenir une fonte moyenne nar lo confusion des diverses qualités,.

Le rble de l'aciérie proprement dit est dlaffiner la fonte, Pour ce faire
elle utilise l¢ procddé par soufflage dlair pour brl@ler les implretés, Ltopé-
ration a lieu dans un convertisseur Thomas ou cornuc, L'air de soufflage a
été remplacé par un ndélenge dloxygéne et de vapeour surchauffée qui pernmet
non seulement dlaccroitre la rapidité de la conversion ¢t de refondre plus
de mitraille, mais surtout de combattre les tares principales de l'acier
Thomas, le durcissement et le vieillissemcnt par l'azote,

L'aciéric dispose de cing convertisseurs d'une capacité de 18 & 20 tonnes,.
Un pont de 20 tonnes assurc la coulde des lingots & destination du train &
chaud, Celle-ci steffectue dans une scrie de moules en fonte dépourvus de
fonds et anpeldés lingotiéres. Croupdies sur deos wagons conditionnés les lingo=~

N

titres et leur contenu sont achemindées vers le train & chaud,.

44 Train i chaud

La division du train & chaud - objet de notre dtude - sc compose de quatre
sections :
1) 1la scction des fours qui réceptionne les lingots ct les porte &
température de laminage;

2) la section duo, qui dégrossit et dépaille les lingots
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3) la section quarto, qui met la bande & dimensions (épaisseur);
4) la section bobincuse, qui termine ltopération en préparant
1temmagasinagec,
Nous ne nous attarderons pas ici sur cette partie de l'entreprise, le

lecteur en trouvera unc Cescription détaillée au chapitre suivant,

5 Train 3 froid

La division du train & froid comprend plusicurs installations :

1) unc section de préparation de la bande, oll 1l'on trouve s une
soudeuse qui soude enscmble plusieurs bandes afin de former des bobines de
6, 9 ou 12 tonnes; une ligne de Aéeapage; unc cisaille de rives et unc enrou-
leuse destinéces a la définition des bandes ddcaples;

2) un laninoir & froid du type réversible;

3) un second laminoir 3 froid du type "tandem!;

4) unc scction de fours & rccuire les bandes

5) un laninoir "skin-pass" destiné & conférer aux t6les recuites
la planéité et le plat désirdss

6) unc scetion de finissage comportant une cisaille volante pour
le découpage autoratique des t6les, avec enmpileuse, et unc cisaille pour le
découpage en long (slitteuse), destinée & découper les bandes larges en bane-
des étroites et cn feuillards & froid;

7) un service "cxpdditions",

Section 2. Politigue sociale

La politique socialc est caractérisée par la volonté potronale dtattacher
les ouvriers a ltentreprisc, ¢e crder un csprit d'appartenance & la conrmnau-
té de travail gqu'elle constitue nar 1l'octroi d'avantages divers au personncl
(soulicrs, v8tcments)s;par llorgonisation de fétes & 1'intention des familles
(St. Nicolas, etce..), par la publication d'un journal d'entreprisc illustré,
et par tous autres moyens suscecptibles de faire naftre et d'entretenir un
sentiment de satisfaction personnelle chez le travailleur @ service de sto-
matologie perfectionné, contact permanent avec lcs anciens ouvriers retraitis,

facilitésde bAtir, ctc...

1. Embauche
Septante-cing & quatre-vingts pour cent de l'embauche se fait par recomman-

dation s il s'agit de parents, de relations, dl!amis du personnel en fonction

ou pensionné,
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En outre, en ordre d'importance décroissant, l'cmbauche se pratique ¢

- par engagement d'ouvricrs qui se présentent spontanément &

- par appel aux services de 1'0ffice National du Placement et du

- au noycn (taffiches postées & 1l'entric de l'usine lorsqu'il
s'agit de postes tels que celui de gargons de courses,

-

- et erfin, lorsqu'il s'agit de mléticrs triés spéelalisés, pour les-
quels une formationscolaire particuliére est cxigée, ltentroprise fait in~
sCrcr une cnnonce dans la pressc,

Llcxenen psycho-technique prialable a 1'cngogenent ntest pas encorc sys-
ténatiquenent appliqué, bien que le chef du personnel songe & l'imposer sous
peu & certains atelicrs ou pour certaines fonctions. Actuellement, anrées une
épreuve technique, l'intdrcssé subit un examen médical orienté de fagon &
déccler s'il posséde les eptitudes physiques nécessaires a l'exercice de ses
fonctions (ex. pontiecrs).

IIm cas de vacance d'un poste, llentreprisce cssaic, autant que possible,
d'y placer un membre de gon porsomnncl sclon une politigue de promotion dont

elle a, depuls longtemps, saigi l'immortance,

2. Pormation des ouvricrs

Lo formation des travaillcurs s'est géndéralcement faite jusqu'd préscent
par la méthode dite "sur leo tas", Cependent les ingénieurs s'efforccent de
plus ¢n plus d'inculquer des notions théoriques aux ouvriers qualifiés dont
les mdthodes de travail sont empiriques. Dans certains services, notamment
le service thermique, on entreprerd ll'organisation de cours a l'intcntion de
ces ouvriers qualifids,

Ltentreprise incite le personnel & acoudlrir unc rieilleure qualification
professionnelle, Prés de 300 p.rsonnes (ouvricrs ot employés) suivent des
cours du soir., L'entrcprise leur accorde du temps libre & concurrence de la
noitié du nombre d'heurcs passcées au cours, ce temps étant réparti suivant
lcs besoins de 1'équipe et le désir des intéressés (1). Un mois avant les
examcns, lc temps libre est quadruplé, En cas de réussite, l'intéressé est
gratifié d'une prime dont le montant dépend du rdsultat et du degré des

COUIS e

(1) 8i 1'intéressé suit des cours & raison de 3 heures par jour, l'entrepri-
sc lui accorde lh¥, de temps libre., Il avait ¢té privu initialcrment que 1'é-
tudiant, pour récuplrcr des heures de somneil commencerait le travail avec

1 h. de retard, Mais la ddésorganisation des douipes qui cn cst résultée a
obligé les responsables a abandonner cette solution trop rigide.



Per aillcurs, depuis trois ou quatre mois, une vingtaine de jeunes gens
regoivent des cours de préparation & la maftrise a raison de quatre heures
par scmaine, Ces cours qui = donnent pendant le jour comprennent la psycho=-

logie du commandement, l'analyse du travail, ctc...

3. Promotion des ouvriers

A capacité égale llancienneté la plus longue procure au candidat unc su~
périorité incontestable. A c8té des capacités purement techniques, dont les
candidats peuvent se prévaloir, il est temu compte également de leur conpor-
tement global, La capacité doit donc &tre entendue ici dans un sens large.

Jusqu'a présent, la promotion dans les cadres était accordée aux meil-
leurs ouvriers, mais depuis un certain temps la politique des promotions
tend & donner la préférence aux ouvriers ayant une formation thdorique suffi-
sante. Ces derniers sont envoyés dans les services de psychologie de 1!'Uni-
versité qui décéle lours aptitudes au commandement, aprés quoi ils sont sou~
mis dun contrfle médical sévére. L'entreprise s'assure ainsi unc réserve de

recrutenent des cadres.

4. Licenciements - Mutations

Le probléme des licenciemcnts ne sera envisagé que dans les cas résultant
d'un changement technologique ou d'une conjoncture économique défavorable.

Dans l'une ou ltautre circonstance, la désignation des individus & licen=-
cier se fait en accord avec la délégation syndicale (1), Compte-tenu des be~
soins de l'entreprise, clost-a-dire de 1'élément de qualification profession-
nelle, les critéres qui sont pris en considération sont s l'ancienneté,
1'8ge, la situation de famille, le comportement général de 1l'ouvrier et la
nationalité,.

Cecpendant, dans la mesure du possible, les ouvriers excédentaires sont
replacés dans dlautres atelicrs, divisions, départcments de l'entreprisc.
Outre le préjudice que subit 1ltouvrier déplacé dans un autre milieu, voire
en un endroit éloigné de son domicile, le probléme de sa rémndération prend,
suivant les cas, un caractére plus ou moins pénible. En effet, si les fonc-
tions qu'il devra remplir sont supérieures ou équivalentes & ses fonctions
primitives, la question se résoud d'elle-méme, Dans le cas ol elles sont in-
férieures, l'entreprise a mis sur pied un systéme de compensation de salaire

qui tient compte de 1l'fge et de 1ltancienneté de l'ouvrier. Pcndant un certain

(1) La création d'une commission chargée d'établir les critéres objectifs
de licenciement fait actuellement l'objet d'une étude.
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temps, fix¢ en fonction de son &ge, il lui est alloué un salaire garanti
particl, dont le taux varie selon l'encienneté. Ce laps de temps qui peut
s'étendre & 24 et mBme 36 mois, doit permettre & 1l'ouvrier de s'adapter 2
son milicu, de s'y faire valoir, faute de quoi au terme de la période dlas-
similation, le pourcentage garanti de son salaire ne lui sera plus octroyé,
ou en dlautres termes sa rémunération corrcspondra a celle de son poste de
travail (1). En cc qui concerne les promotions au sein d. Son nouveau grou-

re, il scra tcnu compte de son ancienncté dans l'entreprise.

5., Information des ouvriers

L'information des ouvricrs sult un processus double : d'une pert elle se
fait par le journal d'entreprise et les avis aux valves, d'autre part par la
voie hiérarchiquc. Les ingénieurs organisent mensuellement une réunion avec
leurs cadres qui, & leur tour, seront chargls de renseigner les ouvricrs aux
divers échelons,

Dans certains cas enfin, l'organisation syndicale joue le rBle d'informa-

teur,

Section 3, Politique salarialce

1, Principes fondamentaux

Le systéme de rémundratioh du travail a été congu & partir de deux prine
cipes de base auxquels la délégation syndicale de llcntreprise a donné sa
pleine adhésion s

1) rémunérer plus une fonction qu'un individu, clest-i-dire tenir
compte de tous les éléments qui entrent dans l'exécution du travail, en sup=-
posant que l'ouvrier choisi pour remplir la fonction, réponde aux conditions

requises, 3 . i . .
2) intéresser au maximum l'ouvrier & l'accroissement de la pro=-

duction.
La politique salariale est uniforme pour tous les ouvriers de l'entrepri-

se, mais nuancée dans sos applications.

Le salaire se compose csscntiellement d'une partie fixe, le szlaire de
base, et d 'une partie variable, la prime de production; & cbté de la prime
de production existent diverses primes secondairces dont nous poarlcrons plus

loin.

(1) 8'i1 s'agit d'un homme 8gé (60 ans) son salaire initial lui sera
octroyé jusqu'au moment de sa mise & la pension,
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2. Salaire de base

L'entreprisc adopta trés t6t des méthodes ratiomnelles d'établissement
des salaires de base. Dés 1933 on y introduisit la méthode Bedaux, dans le
but de coordonner la politique salarialc dans les divers départements,

La détermination des hiérarchies d¢ salaires de bese fut donc fondée sur
1'analysc des fonctions et leur qualification en points.

Cette politique préscnteoit llavantage d'éviter les bouleversenents hié-
rarchiques qui caractérisaicnt les pratiques empiriques précédentes. Malgré
son caractére unilatéral, elle ne suscita pas de problémes sociaux jusqu'a
la période de guerre,

Aprés celle-ci, l'examen et la discussion paritaire des questions de sa-
laires et de mesure dc travail furent instaurés. Abandonnant la méthode
Bedaux, la Sociéte adopta la méthode anclytique de hiérarchisation des fonc-
tions mise sur pied par la Commission Technique Générale et qui actuellement
y est toujours en vigueur.

Cette méthode de '"qualification du travail, qui a pour but d'établir une
valeur relative de chaque fonction, repose sur une analyse trés poussée des
exigences fondamentales & chaque poste de travail., Les critéres de qualifi-

cation sont répartis en cing groupes :

- la formetion professionnclle (connaissances et formation théo-
riques et pratiques);

- les qualités physiques (qualités sensorielles, aptitudes mo-
trices, aptitudes musculaires);

- les qualites intellectuelles et mentales (intelligonce, atten~
tion, imagination);

- les qualités morales (conscience professionnelle envers autrui,
envers l'entreprise, conséquences mesurablcs supputables, etc...)

- les circonstances dfexécution (danger, température, port de
vétements spéciaux, etce.s) (1)

Le salaire de basc calculé & partir de la hiérarchie établie par cette
méthode est donc attaché & un poste déterminé, indépendamment de la personne
qui y est préposée, Salaire horaive, il doit &trc complété par d'autres é1lé=-
nents qui, eux, tiendront notamment compte de lthorme qui remplit la fonc-

tion, de ses efforts, de son statut social,

(1) La méthode de qualification du travail de la Commission Technique Géné-
rale - TFascicule I Méthode
IT Recueil d'exemples de cotations
IIT Valorisation des cotes alpha-numériques
Ministére du Travail et de la Prévoyance sociale - Bruxelles, 1957.



3, Prime de production

P

La deuxiéme partic du salaire est la prime. Lide & la production, elle est
calculée en pourcentage du salaire de basc, Elle est calculde de telle fagon
que les arréts de production indépendants de la volonté de l'ouvrier ne pé=-
sent pas d'un poids trop lourd sur le revenu mensuel de cclui-ci.

Il va de soi que si lt'établissement du salaire de bese se modéle sur une
technique uniquc pour les divers départements de l'entreprisc, il n'en va
pas de méme en ce qui concerne le calcul de la prime de production; celle-ci
est différenciée selon les conditions de production propres & chaque départe-
ment. Le calcul de la prime est donc élaboré & partir de la naturc de la pro-
duction, et modifié par divers coefficients de correction propres & serrer
le plus prés possible les é1léments de la production,

Elle tient comptc de la quantité (suivant les cas : tonnage, nombre de
bobincs, de lingots, etc...), de la qualité (importance des déchets) et par-
fois de la production générale dc¢ l'entreprise,

A c8té du temps de travail ( temps humein, temps machine), il est une
deuxiéme notion dont l'importance est loin d'&tre négligeable dans 1l'établis-
sement de la prime de production. Il s'agit de la responsabilité de 1l'ou-
vricr vis-a~vis de le production, Dans certains cas, l'ouvrier sera maftre
de sa production et dans ll'exécution de son travail sans influence sur le
travail des autres, Dans d'autres cas, il peut s'agir d'un travail d'équipe
au cours dugucl les ouvriers sont solidaires les uns des autres, et ol le
travail de chacun se répercute sur celui de tous,

Ces circonstances particuliéres se¢ traduisent respectivement par la forme

individuelle ou collective que revétira la prime de production.

4. Primeg diverses

A cBté du salaire de base et de la prime de production lesquels consti-
tuent l'essentiel du salaire, on trouve quelgues notions qui répondent soit
& des cxigonces sociales, soit & une volonté patronale, matérialisées sous
la forme d'indemnités ou de primes. Ce sont les primes afférentes au régime
horaire, les primes records, les primes dites de haute conjoncture.

1) Le_prime de régime horaire ou majoration pour régime de travail

a pour but de compenser les inconvénients gui peuvent résulter du régine de
travail., Le premier réside dans les désavantages accompagnant des prestations
effectuées & des heures anormales; le deuxiéme résulte de la variabilité sys=-

tématique des heures de prestations. On considére comme normal tout travail

accompli durant lecs heures de "travail de jour", clest-i-dire entre Tet 18 h.
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Les prestations effectuées en dehors de ces heures donnent droit aux indem-
nités suivantes (1) :

a) travail du matin : dont l'horaire-typc est de 6 & 14 h, et pouvant se dé-
finir plus généralement corme le travail débutant trés t8t le matin et se
terminant aux environs du milieu de la journéc : indennité 5 %

b) travail d'aprés-midi : dont 1'horaire-type est de 14 2 22 h, et pouvant
se définir plus généralement comme débutant vers le milieu de la journéde et
finissant tard dans la soirée : indemnité 10 §i

c) travail de nuit : dont 1l'horaire-type est de 22 & 6 h. et pouvant se dé-
finir plus généralement comme Adébutant dans le soirdée ¢t se terminant le

lendemain matin : indemnité 15 %,

Quant 4 la variabilité des horaires, elle peut présenter des possibilités
diverses donnant droit & des majorations différentes s
a) travail & une pause : dont 1l'horaire varic régulidrement dans certaines
linites : indemnité 2,5 %

b) traveil & deux peauscs alternatives : indemnités 2,5 %
¢) travail A& trois pauscs tournentes : indemnitds 6,66 %.

2) La_prime_record, ainsi que son nom l'indique, est appliquée
lorsque les ouvriers réalisent en un temps déterniné une production plus
€élevée que la production jameis atteinte en ce m@me laps de temps. Elle s'ex-
prime en pourcentage du salcire de base., Comme la prime de production elle
se calcule différemment dans les cing départements de 1l'entrcprise.

3) Dernier complément du salaire, la prime de haute_conjoncture
est basée sur les bénéfices annucls de la Société. Cependant ntétant

pas contractuelle , cette prime n'est pas considérée comme selaire ct de
ce fait n'est pas passible de cotisation de sécurité sociale (2).

Cette prime octroyée par la Société aprés d é¢libération au sein du Conseil
d'Entreprise, constitue en quoiquo sorte une bonification de la paie et est
calculée en fin d'exercice social, Seul, le persomncl salarié ayant effec-
tué des prestations au cours d'un cxercicc donné, ct faisant encore partie
du personncl a une date fixée par l'entreprise en bénéficie, La prime de
hautc conjoncture se cormpose de deux termes dont lc premier est calculé on

fonction de la qualification, de l'assiduité et du rendement au cours dudit
q [)

(1) Les majorations afférentes au r égime horaire ne sont pas particulires
a4 1l'entreprise. Elles sont d'application dans toute ltindustrie sidé-
rurgique belge.

(2) Toutefois, si cette prime est supérieure & 1.000 frs. elle subira unc
retenue forfaitaire de 5 %.
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exercice, et dont le second terme est en relation directe avec l'ancienneté
a la société, Un troisitme terme enfin a été introduit destiné & tenir comp-
tc des absences justifides pour certains motifs détcrminés s appel ou rappel

sous les armes, accidents survernus au cours du travail ou sur le chemin du
travail, etCoee
5. Bases et modalités du calcul et du maicment du salaire,

Ltexcrcice social a été divisé en 13 périodes de 4 semaines qui consti-
tuent 1'unité de temps sur lequel se calcule la prime de production, Le
paiement se fait & la fin de chaque quinzeine, Au bout de la premiére quine~
zaine, l'ouvrier regoit une avance qui est calculée sur la moyenne horaire
du salaire pergu au cours du mois précédent et sur un nombre d'heures arbi-
troirement fixé. Ce n'est qu'a la fin de la deuxiéme quinzaine gque le calcul
de la production effectivement réalisée peut 8tre établi. Les ouvricrs per-

goivent alors le solde du salairc réel diminué des avances regues.,
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CHAPITRE 4, DESCRIPTION DE L!'UNITE DE PRODUCTION

Scction.l. Description Technigue

Le train & chaud, unité de procuction sur laguelle a porté notre étude,
se ddécompose, rappelons-le, en quatre scetions

- les fours,

le duo,

le quarto,

la bobincuse,

1. Les fours

Les brames de 3,5 T. cnviron, démoulées hors des lingotiércs vonant de
l'acic¢rie, sont enfourndes par un pont stripper dans les cellules des fours
Pitts,

Ceux-ci servent & rdéchauffcur les lingots ¢t & répartir uniformément la
chaleur dans toute la masse avant de les laminer,

Ceux~-ci servent a réchauffer les lingots et & répartir uniformément la
chaleur dans toute la rmasse avant de les laminer,

Ils se composent de 12 cellules pouvant contenir chacune 15 ou 16 brames.
On utilise du gaz riche des fours a coke mélangé & du gaz pauvre de haut
fourncau, Chaque paire de cellules est contr8lée par un tableau runi des ap=-
pareils indicateurs dc pressions, de températures, dc volumes de gaz et
d'air, nécessaires aur églage et a le surveillance,

Le réchauffage durc environ 3 heurcs pour los brames chaudes et 12 heures

lorsqu'il s'agit de brames froides,

Capacité des fours Pitts : 40,000 & 50.000 T./mois
Les brames réchouffées sont défournécs & tour de rble par un pont défour-
neur de 10 tonnes ot déposées sur un transhordeur qui feit la navette centre

les fours Pitts ¢t le laminoir Duo.

2+ Duo »

Le dégrossissage du lingot s'effectuc sur une cage réversible, du type
universel rmunic de deux cylindres horizontoux de 890 mm. de diemetre, de
450 mm, de levée et de 1.295 mm. de largeur de table et comportant deux
paires de cylindres verticaux logés dons la cage, de part et d'autrc des
cylindrcs horizontaux.

Tous ces cylindres sont montés sur roulement & rouleaux. Chacun des deux
cylindres horizontaux est commandé par un moteur réversible & courant conti-

nu, & excitation indépendante, d'une puissance de 2,500 HP., a 40 t./min.,



Plan

de lusine B

Dislance Cotale 330m.

t

Cages quento

Aampes o ean

—

$Lah Can

1

9] 2| 43 |1

o) o

B

Fowrs %-.1-’
[5]

|

4

_]:: 20nes de J.‘Ptactmemts

Denominalion dupersonnel.

1 Pont M/(oufﬂd-q/- ¥ 4% laminewr Duo

L Ponl defourneur 8 2° {aminswr Duo
d Chauffeur 9 Consroleur Duo
4 devewur cowvercls 10 Saleur

5 Leveur cowvercle 11 Cisadlewur

6 Slab - car 12 1% lamnineur Quarnio

13 2¢lamineur Juario 19 B oé/'nu;,r

14 3% lampneur Quarlo 20 Calibreur

15 4%lamineur Juarlo 2 Ponl de 70 lonnes
16 Sp ider 22 Accrocheur P PoT.
1} Aide Sprder 23 AcerocheurP JoT.

78 Loo,aer 2y 1 Réserve

25 1 Reserve

26 L* Reserve

27 2t Reserve

28 Conl. genéral
29 Rapporteur

d0 Conl bobinecuse




- 147 -

alinenté sous la tension de 525 V. La vitcsse est réglable jusqu'd 100 t/nin,
par réduction du courant d'excitation, la puisesance restant constconte,

Chaquz paire de cylindres verticoux cst ecttaquie par un moteur réversible
de 700 HP, & courant continu; vitesse : 150 & 500 t/min.

L'ensemble est aolimenté par un grouve comportant deux génératrices a cou=-
rant continu de 2.250 Kw et un volant de 65 T, tournant & 600 t/min.

Les roulcaux decs tables avant ¢t arriére sont rus par une série de no-
teurs de 5 HP,

Les appareils de commande et de contrfle du laminege sont groupés dans
une passerelle couverte ot vitrie qui enjarmbe la ligne de laminage, du cdté
de l'cntrée de la cage. Deux lamineurs suffiscnt aux diverses manipulations.

La brame venant ‘ins fours Pitts est amendéc & hauteur du banc & roulcaux
dlentréc & la cage 7+ _rossisseuse, sur lequel il est placé par 1l'intcermdédi-
aire d'une pousseuse & comucnde hydreuligque.

Deux peires de guides latdéraux de 3 métres de long, situés a ltentrie et
a la sortie de la cage, servent 2 centrer le lingot au cours du laminage,
Une rampe d'eau & pression de 80 kg/cm2, situde 4 l'entrée de¢ la cage, est
actionnée & 2 ou 3 repriscs pendant ltopération pour assurer le dépaillage;
pour augnenter ce dernicr, on jotte porfois sur la bande du sel qui agit
par réaction chimiquc,.

Le lingot dont 1'épaisseur initiale est cn moyemnne de 400 mm, est réduit
en 13, 15 ou 17 passcs & 17 rm. en un tcaps de ltordre de 2 minuts; sa lon-
gucur est d'environ 30 métres; secs bords sont bien nets grfce 3 l'action
des cylindrcs verticeaux,

Lc chutage du pied et de la t8te du slab cst cffectué par une cisaille
situde ecntre le duo et 1'étage finisseur, cisaille & commandcs électriques
dont les caracctéristiques principales sont

motecur 35 HP - 575 tours/min,
épaisseur rnex, cisaillée 30 mm,
largeur max, cisaillée 1280 nm.
nombre théorique de coupes 20/minutc

Ce slab est entrainé vers 1l'eniréce des cages finisscusces sur un chemin de
roulcment desservent lc train & chaud sur ftoute la longueur Jusqu'ad le bobi-
neuse situde en bout de ligne et comportant des rouleaux cylindriques placés
lcs uns & la suite des autres, dont la rotation assurc l'avancement du pro-
duit. Lo commande de la plupart de ces rouleaux est effectuéc par noteurs

individucls de 5 HP,



- 148 =~

3. Quarto

A une distance de 60 métres environ de la cage duo, se trouve la premiére
des 5 cages quarto de 1l'étage finisseur situdes & 5,50 netres 1l'une de l'au=-
trc et dont 1l'ensemble constitue la partie du train 2 chaud laminant en con-
tinu.

Chacune de ces cages comporte deux cylindres de travail, entre lesquels
passe la bande et dont le diamétre est de 510 mm. aux deux preriéres cages
et 420 mm, aux trois derniéres, ainsi que deux cylindres d'appui opdérant la
pression de laminage et dont lc diamétre est de 1065 mm. aux deux premiéres
cages et 1190 mm., aux trois derniéres.

Tous les cylindres sont montés sur rouleoments & rouleaux, La largeur de
table est de 1370 mm.

Les 5 cages sont actionnéecs par des moteurs a courant continu de 3.500 HP,
600 V.,

Ces moteurs sont alinentés par un groupe tournant & 600 t/min., compre-
nant 4 génératrices & courant continu de 2250 Kw, et a ctionné par un moteur
gynchrone de 15,000 HP,

Le balcon de cormende est situé le long des cages et comprend les rhéos-
tats dlajustage des vitesses des moteurs principaux ainsi que les appareils
de manoeuvre et de contrble (voltmétres, ampdremétres, indicateurs de nombre
de tours). Trois hommes occupent ce poste, tandis qu'un lamineur se trouve
au pied de chaque cage quarto (il n'y a toutefois qu'un lamineur pour les
deux premilres cages).

Lo bande aprés avoir été l'objet dlun dépaillage hydraulique & 1l'entrée
de 1l'étage finisseur, est introduite dans la lére cage de¢ celui-ci & 1l'épais-
scur de 17 mm et & unc température voisine de 1050 C°, puis est laminée en u
unc scule passe continue en subissant unc réduction d!épaisscur a chacune
des cages, ¢t sort & la 52me cage 2 unc température de 870 a 880 C°, & la
vitesse meximum de 420 t/min. ct & unc épaisscur finale variant de 1,5 &

8 mm,.

4. Bobineuse

La bande est refroidic par jet d'eau et transportée sur lc banc de rou=
leaux jusqu'd la bobineuse. Les dimensions sont contr8lées et un inspecteur
de qualité consigne sur unc fiche d'identité, tous les événements du lamina=-
ge. Lo bobineuse enroule la bande en "coils'" ou bobine qui est ensuite pesée
et mise en magasin en attendant lc décapage ou l'expédition aux clients.

La ligne du train a chaud comporte deux bobincuses, une ancicnne et unc

nouvelle,.
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L'utilisation alternative de ces deux machines supprime les arréts de fa=-
brication en fin de ligne, en particulier, los interventions des scrvices
Entretien sont possibles pendant la marche de la ligne. D!autre part, 1'ins-
tallation de la bobineuse la plus récente permet d'obtenir un alignement

meilleur des spires et supprime ainsi l'cnvoi des coils & la presse.

Section 2. Structure des groupes de trovail

Le trein & chaud est dirigé par un contremaftre et un adjoint, Le premier
a'len staff''un rapporteur, un contrbleur général, un contrSleur volant et
deux contrbleurs & poste fixe, dont un au Duo et l'autre & la bobineuse.

Un technicien assisté de deux brigadiers surveille les travaux avant en-
fournement, la mise & température et le défournement.

Le personnel nécessaire a 1l'exéeution des différentes téches de produc=-
tion travaille sous la conduite du chef de pause. Le contremaftre a & sa dis-
position, en plus du personnel d'exécution, quatre réserves qui effectuent
le traveil pendant le temps de repas. La production est de ce fait ininter-
rompue pendant toute la pause,

Le contremaftre dispose également d'un pont de 7O tonnes, ainsi quec du
personnel y attaché, qui effectue les travaux d!'évacuation, participe aux
changements de cylindres, etc..,

A part la ligne de fabrication, il y a, mais non dirigée par le contre-
maftre production, les travaux de dépannage et d'entretien électrique et mé-
canique courants.

Pour la clarté de llexposé, le personnel occupé au train & chaud pcut
8tre réparti cn cing groupes :

1) le groupe des fours Pitts,

2) l¢ groupe de dégrossissage aussi dénommé Duo,
3) le groupe de finissage ou Quarto,

4) le groupe bobincuse,

5) le personnel de dépannage et & transport,

6) le service gualité,

Les informations de coordination entrc ces différents groupes sont données
per le "rapporteur', qui se déplace continucllement dans toute la division
et reléve constamment lc déroulement des opérations. Il informe les diffé=-
rents groupcs du programme de fabrication ainsi que de tout changement dans

le déroulement de la production,.
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1. Groupe Fours

Le groupe des fours comprend 10 fonctions : ltenfourneur, l'aide enfour-
neur, le grutier, l'aidc-grutier, lc lor chouffeur, le régleur, le leveur de
couvercle, le pontier cnfourncur, le pontier défourncur et le prdéposé au slab-
car,

Nous limitcrons l'analyse des postes aux fonctions de : ler chauffeur,
régleur, leveur de couvercle, pontier défourncur, préposé au slabe-car, étant
donné que les fours neuvent &tre considérés corme magasin intermédiaire. En
d'autres termes, seront pris en considération tous les postes qui sont di-
rectement 1liés au laminage,

Orgeniquement, le ler chauffeur fait fonction de transition entre les pos-
tes avant et aprés enfournement. Il a toutefois été constaté que le régleur
jouc en grande partie ce r8le car il est mieux au courant de la marche de
1'installation,

Unc bonne coordination doit exister entre les travaux effectués par les
personnes au sein des deux partiesdu groupe, ctest-a~-dire d'unc part le por-
sonnel qui procéde a la réception, la classification, 1'identification et
1'enfournement des lingots (comre chevilles ocuvridres nous trouvons ici
1l'enfourneur et le ler chauffeur); d'autre part le personnel qui s'occu~ =
pe ce la mise & températurc decs lingots et qui présente ceux-ci 2 la cage
duo,.

Nous donnons ci-aprés un résumé des fonctions non décrites en détail dans
cette étude 3

Llenfourneur : assurc la réception et la répartition vers les fours Pitts des

brames et slabs a réchauffcer avant laminage.

L'aide-enfourneur : seconde 1l'enfourneur pour tous les travaux au parc inté-

rieur ¢t spécialement des brames venont directement de ltacidrie.

Le grutier : assure le chargement sur wagounnets des lingots pour les fours
Pitts, ainsi que sur wagon ou camion des lingots impropres au laminage ou
des slabs et mitrailles & destination de l'acidrie. Il assure également le
déchargement des lingots ou slabs destinés au parc.

I'aide-grutier : fait divers travaux d'accrochage ow de décrochage, guide le

grutier lors du déplacement de la grue, change l'outillage de prise suivant
la nature des travaux & effectuer, fait llapprovisionncment en mazout, huilc

et graisse, Il participe au nettoyage lors d'arréts prolongés.
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2, Groupe Duo

Ce groupe comprend les fonctions de : ler lamineur, 2&me lamincur, saleur,
cisailleur. Le 2éme lamineur et le salcour sont sous l'autorité du ler lami-
neur,

Le bon fonctionnement de cette équipe de fabrication exige une coordina-
tion plus poussée que celle du groupe précédent, car la forte interdépendan-
ce de ces quatre postes a pour conséquence la nécessité d'une coopération et
d'une synchronisation trés grande dans le travail.

Celles-ci sont rendues perticulierement indispensables car la rapidité de
1l'exécution au Duo a une influence capitale sur la production du groupe sui-
vant, tant c¢n quantité qu'en qualité.

Toutefois la rapidité d'exdécution dépend en grande partie du ler larineur,
car c'est lui qui commande la vitesse de leminage et la vitesse du banc de
rouleaux, Il est & noter toutefois que le cisailleur prend & certains moments
la commande des rouleaux.,

Pendant le travail, le ler lamineur ne voit ni le saleur ni le cisailleur

ce qui pose certains problémes.

3+ Groupe Quarto

Ce groupe comprend les fonctions suivantes :
le ler lamineur,
le 2me lamineur,
le 3me lamineur,
le 4me lamineur,
le ler specder,
1l'aide-speeder,
le looper,
Ce groupe a une influence prépondérante sur la qualité et la précision
des produits finis. Unc bonne coordination de ce groupc avec le suivant est

essentielle,

4. Groupe bobineuse

Cc groupe, parfois considéré comme une subdivision du groupe quarto, ne
comprend que deux fonctions : le bobineur et le calibreur.

Il a une influence sur la vitesse de travail, nmais assez réduite, Il faut
noter cependant que le "feed back" de renseignements par le calibreur joue

un grand rfle dans l'anélioration de la qualité au point de vue "tolérances'.



- 152 =

5. Personnel de dépannage et de transport

I1 s'agit principalement du pontier 70 T. et de 1l'accrocheur qui lui sert
d!aide et de guide,
Ils n'interviennent dans la production qu'a l'occasion de changements de

cylindres ou d'incidents.

6. Personnel de contrdle

Deux agente du service de contr8le affectés, 1l'un au groupe Duo, l'autre
au groupe bobineuse. Ils ont pour fonction de relever les données gquantita=~
tives des produits entrant et sortant de la zbne d'influence de chacun de
ces groupes, et de noter si les données de fabrication ont été observées,

Les deux contr8leurs & poste fixe sont supervisés par un contr8leur gé-
néral secondé par un contrbleur volant. Leur z8ne de travail englobe en plus

de la division train & chaud une partie de la division aciérie,

Section 3, Structure et hidrarchie des salaires

La structure des rérmnérations au train & chaud correspond & celle que
nous avons esquissée dans le chapitre précédent pour l'ensemble de 1ll'entre-

prise. On y retrouve donc :

de tout le persomnel du train. Ellec se compose de deux parties s

1) Nombre de bobines rapportées semaines

0,4
Nombre pauses de travail x 0,219 7%

2) Milliers Tonnes bobinées scmaine x 2,2 %

Toute la production a été affectée par des coefficients choisis en fonction
dtune bobine type, & laquelle tautes les autres ont été "rapportées'.
Cette prime se traduit donc par un pourcentage du salaire de base. Ce

pourcentage oscille actuellement entre 60 et 70 %,

3+ Des primes_complémentaires_: de régime horaire ct de records.
Elles se calculent également en pourcentage du salaire de base. Celui-ci
constitue donc le fondement de la hiérarchie des salaires au train & chaud.
Cette hiérarchie s e présente comme suit, pour les postes qui nous intércs-
sent

ler lamineur duo
2&me lamineur duo 100 %

contr8leur général 97459 %
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3me lamineur quarto

speeder 93,86 %
pontier Titan R,76 %
4me lamineur quarto 91,57 %
chauffeur

2ne lamineur duo 90,35 %
régleur ﬂ
pont Man 89,16 %
rapporteur

contrbleur volant 87,94 %
aide-speeder

calibreur 83,11 %
slab-cariste (transp.lingots)

saleur

cisailleur

bobineur

pontiers 70 T,

contrdleur bobineuse 81,92 %
looper

accrocheur 70 T, 78,28 %
contrbleur duo 77,10 %

leveurs couvercle 73,46 %

Remarque - Il est relativement difficile de situer la prime de fabrication
par rapport aux notions théoriques de rendement et dc productivité, telles
que nous les avons définies plus haut.

En termes de la théorie des salaires, il s 'agirait d'une prime au rende-
nent collectif : rattachée directement & la production, calculée et délivrée
a chaque période de paye, elle ne fait point appel & des considérations de
caractére économique général, telles que le cofit de la main dloeuvre, la va-
leur ajoutée, etce..

Cependant, elle est largement influencée par les changements dans l'appa=
reil de production : tout progrés dans la mécanisation du train qui se tra-
duit par une hausse de production, a des répercussions immédiates sur le
niveau de la prime. Dans unc certaine mesure, elle est donc lide a l'taccrois-

sement de la productivité de la main-d'oceuvre,
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CHAPITRI 5, IES POSTES DR TRAVAIL

Nous rappelons ici, pour mémoire, la conccption de base qui a présidé a
la présentation de ce chapitre : exposd qualitatif, par fonction, compris
comme source de références et illustration de considérations plus synthéti-
ques. Le lecteur désircux dlen retrouver les motifs corsultera utilement, a
cet égard, le début des chapitres similaires consacrés aux postes de travail
dans les laminoirs de 1l'entreprise A. Les remarques conccrnant certaines ime
précisions néthodologiques de ltanalyse technique, certaines ambiguités de

la, notion dlinitiative ne peuvent notarment 8tre perdues de vue (1).

Section 1. Groupe des Fours

Ao Chauffeurs et régleurs

Nous présentons ensemble les chauffcurs et les régleurs qui travaillent
dons des conditions & peu prés similaires et qui souvent se remplacent mu-
tuellement,

1. Les postes

1°) Prenier chsuffeur

Description de la fonction - A. Pondant la fabrication

Le ler chauffeur surveille lec chargement des fours, en fonction du pro=-
gramme de laminage. Il sisnale au magasiniecr enfourneur le nombre de lingots
a mettre dans chogue cellule. Il surveille l'enfourncuent en ce sens qu'il
dirige les manoceuvres des ponts Pitts enfourncurs, ¢t par le fait m€me con-
tr6le la mise en place des lingots dans les cellules. Une fois les lingots
enfournés, il inscrit & la crale sur un tableau noir situé sur lc plancher
des fours Pitts 1l'heure d'enfournement, le n° de la cellule, ltheurc et le
n°® d'ordre de laninnge. Toute information inexacte peut provoquer des er-
reurs dans la suite de la ligne.

Avec le régleur il contr8le le chauffage des lingots, Lorsque les lingots
sont & tompérature, ct au moment ol il comnence le défournement, il avertit
lc rapportceur. Lors de cette derniére opération, il se met en communication
avec le contrBleur et le contremaftre du laminoir. Le ler chauffeur assiste
au défourncment ct s'assure de la mise c¢n place des lingots sur le slab-car.

Corme travaux intermédiaires, il fait entretenir et zide & 1l'entretien
des joints de sable, il veille & la vropreté des planchers Pitts. Pendent
1ltenfournement et le défournement, il veille au bon état des ergots du ponts

(1) cf. supra D'autre part, ce lecteur se référecra avec profit a la
partie de 1ll'introduction intitulée "Plan du rappori'. - cf, supra
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ct décide ( spécialemecnt pour le pont enfourneur) du noment auquel ils de-

vront Gtre refroidis dens des bacs dleau. L intervalles régulicrs il vérifie
1tétat des fours, I1 dirige aussi la préparation des cellules pour la nise

a feu,

En cos de pannc de pont et en 1l'absence Jdu contrewaftre, il prévient les
services élcctriques et mécaniques,

- B. Pendant la préparation, ou la pdriode
de changenent de cylindres, il continue & surveillcr la chauffe des lingots.
I1 en profite nour visiter les caves ol il repdre les coulées éventuelles et
ol il participe an nettoyage.

Moyens d¢ COUKHHlC?tlon

Le ler chauffeur communique par téléparleur avec les postes suivants :
Duo, Ponts, Quarto, Bobineuse,

Equipement_utilisé

Lunettes, gants de protection, ringsrds, martcaux pneumatiques.

Autorité_sur le personnel

Le ler cheuffeur a sous ses ordres l¢ pontier des ponts Pitts, les le-
veurs de couvercle et le priposé au slab-car.

Clrconstanocs d’exccutlon et Conditions cde travail

a) selon 1'analyse tecluricue

Le ler chauffour est debout pendant toute la pause. Il se déplace sur un
sol stable, mais il est presque constarment scus la portéc des deux ponts
roulants qui déplacent des charges dangrercuscs. I1 faut ¢galement tenir conmp-
te qu'il y a deux mécanismcs Ce levage des couvercles qui peuvent avoir a se
déplacer,

Pour faire ses rapports de fabrication ¢t pour noter au ftablcau noir, il
est en dehors de portée des ponts.

Pendant la majcure partie de son temps de travail, le ler chauffeur se
déplace dans une chaleur ambiante toujours trés forte. En été elle est in-
tensce. Lo rayonnement qui se dlgage des fours ouverts cst trés violent . Il
permet seulement de jeter un coup dl'eoeil eon possant ou de regarder cn rosant
lc bras conne €cran de protection devant le figure, De par sa fonction, le
chauffeur est appelé & s'arprocher trés souvent des cellules ouvertes, soit
pour contrfler leur état soit pour diriger ll'enfournement et le défournement
de chaquec lingot. Cepencant 1l'énaisseur des couvercles est un obstacle qui
rend ce rayomnement presque négligzable lorsque les fours sont fernés,

Les efforts physiques demandés sont de 1'ordre de 15 K° pendant 1ll'entre-
tien des joints et de 15 ot 35 & 50 K° pendant lc nettoyare ¢t le déchargew-
ment.

Les conditions de travail des chauffeurs peuvent 8tre qualifides de
royenneg,
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b) selon 1l'étude d'opinion

S S G U P . G T S 8 . -

Confirmant en cela les rdésultats de l'enalyse technique, les trois chauf=-
feurs interrogés estiment que leurs conditions de travail sont moyennes.
Constamment & proximité des fours dont ils ornt la surveillance, ils ont ce=-
pendant ll'ocecasion de comparcr leurs conditions de travail & celles, beau-
coup plus pénibles, des pontiers défourncurs et enfourneurs.

2°) Régleur
Description de_la fonction

Le régleur est un technicien qui s'occupe effectivement de la conduite
des fours Pitts. Il doit connaftre lec fonctionnement et llusage des diffé-
rents appareils qui constituent le systéme de chauffage. Il consulte régu-
lierement les appareils de mesure et les enregistrours placés dans les cabi=-
nes au plancher des fours.

Le régleur fait le mélange de gaz pauvre ct de gaz riche, il régle le dé-
bit et la pression. Sur un calorimétre il surveille le pouvoir calorifique
des goz mixtes et régle les mélanges en conséquence , Les appareils de la
station de mélange (vannes, by~-pass, cannes pyrométriques, etc...) sont si-
tuée soit & l'intérieur du hall, soit en dessous du plancher des fours
Pitts, Chacune des 12 cellules est commandée individuellement cn ce qui con~
cerne sa température, la température des fumcdes, le débit et la pression de
gaz nixte, la pression de la ventilation, la proportion gaz-air et le débit
du nélange., A chaque enfourncment ct défournement de brames ou slabs, ltar-
rivée de gaz c¢st coupde et ce avant qulune cellule soit ouverte., Les vannes
ct appareils de contrBle sont révartis dans trois cabines, par groupe de
Ceux cellules. Tous les appareils sont placds sur un tableau de 4,5 m x 2 m.
a4 une hauteur propre a permettre leur contrfle et réglage rapide.

Le régleur vérifie régulidrencnt la température des ccllules aux pyroné-
tres optiques. Il a des contacts réguliers avec le¢ ler chauffeur, avec le-
quel il prend des décisions au sujet des modifications éventuelles & appor-
tcr au chauffage des lingots, Journellement il fait une tournée de tous les
appareils enrcgistreurs therniques - certeins de ceux-ci sont placés dans
les cabines du quarto et dec la bobineuse.

I1 cnléve les diagrammes enregistrés la veille, alimente les plumes en
encre, les remplace éventuellement, et fait tout le petit entretien, En au-
cun cas il ne doit démonter ni réparer ces instrunents.

Plusieurs fois par jour il fait des anclyses de¢ fumée pour vérifier si la
combustion des gaz est compléte et pour contrbler la marche des récupérateurs,
I1 remplace évertuellencent le ler chauffeur pendant 1l'absence de celui-ci,

Pendant los pauses il participe également & une surveillance du chauffage
et donne un coup de main au nettoyage des caves, en cas de nanque de main-
dloeuvre, aide aun nettoyage des caves.

Moyens de comrmunication

Contacts verbaux avec le ler chauffeur; signaux de la main avec les le=-
veurs de couvercle,

Bquipenent utilisé

Divers appareils pour le réglage et le contrBle des débits dc pression
et des températures, Au cas ol il remplace le ler chauffeur : lunettes et
gants de protection,
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Autorité sur le personncl

- e e - - e W am am o

Le régleour est orgariquerment sous les ordres du premier chauffcur, qui
est le chef de l'équipe., Il semble toutefois que la plus grosse part des res-
ponsabilités incombe au régleur qui ecst le scul parfaitenent au courant de
la marche de toute l'installation. De ce fait il donnc et fait suivre ses
instructions.

Circonstances dtexécution ¢t Conditions de travail

- eam o e e ar Em an Wm m e e e A W wa Em e A = - ww -

a) selon 1l'analysc technique

La plupart du tenps, le régleur circule dans les eabines sur le plancher
des fours Pitts. Pour lc réglage des différentes vannes en dessous du plan~
cher,il doit descendre un escalicr et se déplacer sur un sol parfois glis-
sant, Le plafond relativement bas et encombré par les tuyauteries demande
des déplacements en position courbée,

Tous les déplacenents se font hors de portée des ponts Pitts., En-été. 7.
la chaleur ambiante est trés forte. Cependant & 1ll'intérieur des cabincs le
rayonnement provenant des cellules ouvertes cst assez faible. Lorsque le ré-
gleur remplace le ler chauffeur ou s'!'il fait certeins contrfles, il est expo-
sé directement au rayonnement intense et presque insupportable qui se dégage
des cellules ouvertes,

Les efforts physiques demandés sont normalement inférieurs a 15 K°; de
teaps & autre lorsqu'il stagit de ranceuvrer les vannes, ils sont de plus de
15 Ke°,

Ces conditions de travail proches ¢e celles des chauffeurs sont donc éga-
lement mnoyenncs .

b) sclon 1'étude dlopinion

Les opinions des trois réglcurs rclativericnt & leurs conditions de tra-
vail sont nettement plus optimistes que celles des chauffeurs, et que les
indications de l'analyse technique : tous trois les cstinment confortables,
Cette divergence peut s'expliquer par le fait que les régleurs sont noins
réguliérement exposés & la chalcur des fours que les chauffeurs, I1 est pro-
bable que lo comparaison des différences de conditions de travail entre pon-
ticrs, chauffeurs ¢t régleurs aient inspiré lcurs réponses.

2., L'influence

a) selon llanalyse technique

-t A T T Y o s - -

1°) Premier chauffeur

Le ler chauffour peut avoir une influence sur le rendement des fours, en
renplissant plus ou moins bien les cellules. D'autre part, suivant qu'il di-
rige plus ou moins bien les manocuvres des pontiers, les opérations d'enfour-
nenent et de défourncment s'!effectuent plus ou moins vite, ce qui influence
d'une part les pertes de calories iours et dlautre part les pertes de calo-
ries lingots., Ces derniéres peuvent avoir une influence sur le déroulencnt
ultérieur de la production en ce sens qufune baisse de temndérature trop in-
portante rend le lingot non laminable. En plus des pertcs de calorics ct Je
temps, lc guidage des pontiers peut avoir une influence sur les daégfits qui
sont ¢ventuellement occasionnés au four. Un mauvais accrochage, une descente
trop rapide ou trop profonde peut provoquer la chute du lingot, ou un choc
qui encdommage le recouvrement du four, d'ol perte de calories pendant le ser-
vice, la mise hors service de la cellule,la renisc en ¢tat,etc...Des indica-
tions fantaisistes au tableau noir ou la non tenuc a jouryainsi que de nauvais
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calculs pour choisir le moment d'enfournement de lingots froids peuvent oc-
casionner de sérieuses perturbations dans la coordination et le rendement du
train & chaud.

Le tableau des critéres d'influence & ce poste se présente comme suit

e e : T
iVitesse ! Quantité: Qualité -Cutillage Globale
e e e e e e e . e s i . : i .
Individuelle grande . ; X : ? S <
: b . e e e e+ s i e e e
royerne i ; x X \
L e e e ,-,.}T.,. - . S e e e
faible X : :
R S : - h »
nulle
2 e et st s et . 18 b i o3 . b <& Sn e b o ot o e . —— o ——_— i o ot 2 et 4 e e s s 9 o s e+ et b
: i 4
Collective :
. . 3
initiative “oul ' X X ‘ X X
—— S U
non ‘ b'd
participante oui x ’ X x : x x

+

‘non : ;

2°) Régleur

Le régleur a unc influence directce sur le rendement des fours. Etant
dorné la précision qu'lexigent les différents réglages a effectuer, le ré-
gleur influence le rendement thermique de ltinstallation et la rapidité de
mise & température des lingots.

La production du laminoir semble exiger l'utilisation maxirum de la ca-
pacité des fours, l'influence du régleur sur la production du train a chaud
est de ce fait assez grande, Un chauffage trop intensif provoque une baisse
de rendement thermique. Une fausse manoeuvre peut amener une explosion dans
les tuyauteries ou dans la cheminée, et la mise hors scrvice d'unc partie de
1tinstallations Ceci doit inévitablement se refléter dans la production du
train proprement dit.
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Le tableau des critéres d'influcnce & ce poste se présente comme suit ¢

. Vitesse' Quantité Qualité & Outillage Globale

TIndividuelle grande Cox é x - ox
?n;;gg,';;;n;'e”}" x| x
‘faible B E
énulle .;V' :

?Coiléétive

initiative owi o=
:ﬁén ; X E x f X x

participante oui x x X x x

‘non

sent leurs fours. Ils doivent en effet répartir les lingots chauds qui leur
parviennent de llaciérie et les lingots froids qui leur sont fournis par
dlautres usines, de fagon a réduire les attentes-chauffe au minirum (1),

Influence sur la qualité : Ils estiment égnlement avoir une grande influence
sur la qualiTé des bobines et plus particuliérement sur la température, Leur
responsabilité porte non seulement sur la température que le lingot doit at-
teindre en un temps donné, mais aussi sur 1l'homogénéité de la chauffel Le
coeur du lingot, disent-ils, doit arriver & la température voulue sans que
les bords ne fondent. Cette homogénéité est capitale pour le laminage et dé-

terminera en grande partie l'aspect final de la bobine,

Influegcg §u£ }a_vltgsge_eg }e_rgndegegt_eg gegegal Par la fagon dont 1ls
fluence positive trés nette sur le rendement I1 s'agit 1nd1scutablement
dtune influence "collective-initiative", D'eux dépend effectivement 1l'acti-
vité des pontiers enfourneurs et défourneurs, des leveurs de couvercle, du
slab-cariste et dans une certaine mesure celle de tout le lamincir. Une mau-
vaise organisation de leur propre travail peut dans la méme mesure freiner
toute la production. A leur avis leur importance dans le train est donc
grande,

(1) Ajoutons cependant que la répartition dépendra en partie de la fagon
dont le chauffeur précédent a organisé son propre travail,
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Initiative : Situés en début de ligne, les chauffeurs jouissent dans leur
travaeil d'une certaine autonomie dont les équipes suivantes, de par 1lt'inté-
gration du travail, sont privées., A partir d'un programme de fabrication
donné, ils ont la pleine latitude d'exercer leur initiative pour arriver au
résultat fixé, Ils exécutent un travail plus irtellectuel que manuel et con-
sacrent un temps important & la réflexion., Ceci peut avoir pour conségquence,
ainsi que 1'a fait remarquer avec ingquiétude l'un des chauffeurs pendant son
intervicew, quc lors de chronométrages le tenps dévolu & la réflexion pouvait
8tre enregistré comme temps mort et fausser ainsi le jugement sur le poste,

3. Conclusion

I1 apparaft donc que les chauffeurs et régleurs ont pleinement conscience
4 la fois de l'importance de leur rSle dans la production du train & chaud,
et du fait que toute la ligne dépend de la maniére dont ils organisent leur
travail,

B, Pontier défourncur

1. Le poste
Description de_la fonckion
Le pontier défourneur s'occupe uniquement du défournement et de 1l'appro-

visionnement du slab-car, et éventuellement de la rentrée d'un slab dans un
four pour réchauffe.

I1 suit les instructions qui lul sont données régulidrement soit par ges-
te, soit par téléparleur. Il intcrvient pour chaque lingot ou brame & sor-
tir des fours. Il dirige une grande pince au-decsus de la piécc & sortir,
la laisse descendre, la ferme et remonte le 1lingot chauffé., Les manoeuvres
sont dirigées par le ler chauffcur.

Pendant les déplacenents du pont, lec pontier doit 8tre prudent pour évi-
ter des collisions entre ponts, ou des aecidents de personnes. A cette fin,
il dispose dl'une siréne,

Le pontier décharge le lingot chaud sur un chariot (le slab-car) et re-
tourne ensuitc vers la cellule du four pour reprendre le cycle, Il doit tra-
vailler en coordination avec le leveur de couvercle,

Pendant les périodes hors fabrication, le ponticr empile les rebuts du
Duo. Il doit en outre prendre part, & certains monents, & des travaux di-
vers relevant normalement de sa fonction ou méme sortant du cadre de celle-
cl : nettoyage, triage, déchargement, etc...

loyens de cormmnication

Par téléparleur et geste avec e ler chauffeur ou son remplagant., Par
siréne avec le personncl, en cas de danger lors des déplaccments,

futorité sur le personncl

Néant
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Clrconstances d'executlon ct Conultlonu do travall

a) selon llamlyse tcchmigue

Le pontier bénéficic d'une reléve pendnnt la pause s ordinairement il
travaille les 2/3 du terps et est au repos durant le dernier tiers, Toutefois
lorsque la température atteint 36° 4 1l'intérieur de la cabine, il se repose
une heure sur deux,

I1 est en position debout pendant toutc la durée du travail dans une cabi-
ne mal refroidic offrant une mauvaise visibilité, Il est soumis & des trépida=-
tions et secousses,

L'exécution du travail demande unc combinzison des mouvements des bras ct
des janmbes; le travail est monotone et bruyant.

Le pontier évolue constamment au-dessus des fours ct son travail 1l'oblige
4 fixer du regard des matitres porties au rouge. Pcndant la courte durée de
trajet du four au slab-car, llarmaturc du pont n'a pas le temps de refroi-
dir.

L'accés de¢ la cabine cst assez rmalaisé : deux ou trois échelles de fer
puis un passage par une trappe.

Efforts physiques demandés normnalement : & moins de 10 K°,

Le pontier travaille dans des conditions pénibles.

b) selon 1'étude d'oninion

Malgré 1'dévidente pénibilité des conditions de travail (certains pontiers
déclarent ne pouvoir tenir lcs comimndes en mein per les chaudes jourrées
alété, et devoir dés lors taper dessus pour les actionner) trois ouvriers
sur douze se trouvent en désaccord avec llcugubte technique et considérent
que ces conditions sont moyennes ou normales, Deux énoncent un jugement plus
nuancé : conditions pénibles en ¢té, supportatles en hiver.

Dlautres invoquent le r8le inportant que joue la direction du vent :
selon que celui-ci souffle des fours vers le laminoir ou en sens inverse, il
diminue la tempdrature - & condition que le parc soit vide de lingots chauds-
ou ltaugmente,

Si quelques~uns des pontiers ne paraissent guerc affectés par le caracte-
re'pénible de leur travail, cela peut s'cxpliquer par le fait qulun examen
médical suti avant la sélecction n'a admis & ce poste que les homnmes vigou-
reux ¢t en parfaite santé; de plus la résistence individuelle a la haute ten-
pérature pourrait 8tre & la source des diffdérences dlattitudes. Toutefois
cette explication physiologique paraft devoir &tre complétée par une inter-
pretatlon dtordre psychologique : il est en e¢ffet "normel" qu'il fasse chaud
4 ce poste, ¢t ceux qui s!y engegent le savent pertinemment bien,

2. L'influence

a) sclon 1'analyse technigue

Le temps alloué pour le dégrossissage étant de 2 minutes environ au maxi-
rmum, il convient que le poste de transport suive ce rythme de production, et
que, par conséquent le slab-car soit approvisionné en temps utile par le
pontier. Ce derniexr neut donc avoir une grande influence sur le rythme de
production, mais cette influence est limitée par la capacité des fours, Tout
reléichement risque de provoquer un retard qui peut avoir pour conséquence la
perte d'une coulée dans la mise en fabrication, clest-a-dire entre 19 et
20 Ty ou encore 3 & 7 lingots,.
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Par ailleurs une exécution plus rapide peut amener le pontier & faire des
mouvements moins précis ce qui peut occasionner des dégfts au four (coups de
pince dans le four, chute de brame, ctc...) ou la destruction de couronnes
de parois des bruleurs, Enfin, lors d'un moment d'inattention, le pontier
peut provoquer des collisions soit entre ponts, soit entre pont et slab-car,
ou encore &tre cause d'accidents aux personnes se trouvant dans le champ de
travail de ltengin,

Le tableau des critéres d'influence & ce poste se présente comme suit ¢

 Vitesse | QuantitéiQualité | Outillage Clobale

Individuelle ' grande |
[ R R
D e :
initiative  oud *

. participante | oui

2 i v G

i non

b) selon 1'étude d'oninion

Influence sur la quantlto ¢ Par la vitesse & laquelle ils exécutent les di-
rectives du chauffeur, 18s pontiers ont une influence qu'ils jugent importan-
te sur la quantité cdes bobines laminées. Cette influence sur le rendement
Jjustifie & leurs yeux la grande importance qu'ils s'attribuent cdans la pro-
duction.,

Influence sur la quallte : Ne participant pas directement au laminage, ils
ont Tendance & considérer que leur influence sur la qualité est nmulle, Cepen=-
dant, par la fagon de saisir les lingots dans les ergots de la pince, ils
peuvent provoguer des rarques qui ne disparaftront pas au laminagc.

Influence sur ln vitesse et lc_rendement en général s La plupart dlentre eux
estiment "pouvoir augnentor 1é rendément par un effort individuclalléguant que
plus grande est leur rapidité de défourncment, plus vite le lamineur duo scra
obligé de travailler, Ils ont la possibilité de freiner le rendement soit par
un ralentissement des mouvements du pont, soit par une stricte observance du
réglement, Ce dernicr prévoit en effet que le pontier aprés avoir sorti trois
lingots du four doit aller refroidir sa pincc dans un bac & eau, Pour gagner
du temps, le pontier n'y va que tous les six ou sept lingots. De méme pour
nonter dans son pont, l'ouvrier devrait emprunter les échelles de fer placées
le long du mury or, généralement dans un souci d'économie de temps, il grimpe
sur le pont couvercle d'ou il agrippe 1l'échelle de secrous du pont stripper.

La premidre possibilité (ralentir les déplacements du pont) n'offre aucun
intér8t pour eux; au contraire, plus la lenteur des mouvenents sera grande,
plus la station au-cessus des fours scra longue et augmentera la chaleur du



pont, Le travail ne serait donc cen aucune fagon allégé par une réduction du
rythme de travail, La seulc¢ conséquence en serait un freinage général sur
toute la ligne et des conflits avec les autres ouvriers,

Initiative : Les pontiers n'ont gutre d'initiative dans l'orgznisation de
leur travail, Il leur est indiqué :

1°) le four dans loquel ils doivent puiser les lingots,

2°) ltordre dans lequel les lingots doivent &tre fournis au la=
minoir duo,.

Si pour une raison quelcongue (l'un des lingots ayant basculé par ex.)

ils nc peuvent suivre 1l'ordre de marche indiqué, ils doivent immédiatement

en référer au chauffeur qui indique la suite du travail, Malgré ces limites

4 leurs possibilités d'initiative, sur douze pontiers interrogés, neuf décla-
rent en avoir, et trois disent recevoir des ordres précis, La notion dl'ini-
tiative parait s'étre déplacée., Elle résiderait dans le temps mis pour exécu=-
ter les différentes opérations qui font partie du travail du pontier.A partir
dtordres donnés, llouvrier semble se créer une notion de liberté qui le
différencie du robot et dont il tire fierté. "Il sait ce qu'il doit faire',

3. Conclusiocn

Si 1l'on se référe aux résultats de 1l'analysc technique, les pontiers dé-
fourneurs surestiment leur influence sur la quantité de la production ¢ ils
ne tienmnent pas compte des limitations imposées & leur influence par 1!'état
et la capacité des fours. Cctte omission est & rapprocher des possibilités
dtinitiative qu'tils s'attribuent dans 1l'cxécution de leur travail, dont les

modalités sont pourtant assez strictement réglementdées,

Ce Leveur de couvercle

1. Le poste
Deseription de_la fonetion

Le rOle du leveur de couvercle consiste & manoeuvrer le mécanisme de l'en-
lévement et de replacement du couvercle du four Pitts., Il a deux mouvements
4 oxécuter : le premier consiste & lever ou descendre le couvercle, le se-
cond & déplacer horizontalcment le couvercle levé.

Le leveur de couvercle intervient & chague enfournement ou défournement.
I1 suit les déplacements du pont défourneur des yeux, afin de pouvoir syn-
chroniser son intervention, c'est-a-dire l'ouverture du couvercle, avec le
traveil du pontier défourneur,

I1 doit veiller a ce que le four ne reste ouvert que le temps nécessaire
au ¢éfournement, afin @ téviter des pertes de calories,

Pendant ses déplacements, le leveur de couvercle doit veiller & éviter des
collisions ou accidents de personnes se trouvent dans 1l'aire de travail de
ltengin, A cette fin il dispose d'une sonnette.

Il doit suivre les instructions du technicien de nause ou du premier chauf-
feur,

I1 participe & l'entretien des joints de sable.

Pendant lecs arr8ts de fabrication, il participe au nettoyage du plancher
Pitts,des caves et des carncaux & air, Il prend éventuellement part au déchar-
genent de certains wagons,
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Moyens de communication

A haute voix avec le ler chauffeur ou le technicicn de pause. Par gestes
ou éventuellement par téléparlour avec le pontier. Par avee le per-
sonnel, en cas de danger lors du déplacement du couvercle,

Eoulpement utilisé

Pont de couvercle de 25 tonnes. Pelles, ringards, gants, ctc...

Autorlte sur_ 1o personnel

- e e

Néant.,

Clrconstances d‘exccutlon et Condltlons de travail
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a) selon l'amnlyse technique
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Le leveur de couvercle est debout pendant toute la durée de la pause dans
une cabine bien aérée ct bien située. Il se trouve généralement en dehors de
portée des ponts enfourncurs et défourneurs.

En été, la chalecur ambiante est assez intense, malgré la séparation vi-
trées Il risque des refroidissements. Il doit respirer un airpollué de pous-
siércs malsaines qui proviennent des fours.

Ifforts physiques demandés s généralement 15 K°, pendant les temps dlar-
r8ts de fabrication 35 & 40 K°.

Les conditions de travail & ces postes sont moyeunes.

b) selon 1'étude d!opinion
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Les leveurs de couvercle sont en général dlaccord avec ltanalyse techni-
que pour qualificer les conditions de travail & leur poste de moyennes. Deux
d'entre eux nuancent pourtant quelque peu lcur opinion en insistant sur le
caractére pénible de leur poste & des périodes de templrature extréme. En
été - disent-ils - la chaleur ambiante se joint & celle des fours pour ren-
dre llatmosphére étouffante dans leur cabine, surtout si le vent souffle du
laminoir vers les fours. En hiver les fours ne constituent pas pour eux une
source de chaleur suffisante pour compenser le froid extdrieur. Ces ouvriers
sont alors obligés de se v8tir comme si leur travail se faisait & 1ltair 1li-
bre.

2. L'influence

a) selon ltanalyse technique
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Par une bonne synchronisation du travail le leveur de couvercle peut ré-
duire et éviter des attentes et pertes de temps pour le pont défourneur.

D'autre part, par un travail soigné, clest-i-dire ouverture des fours au
noment voulu et fermeture rapide, le leveur de couvercle a une influence sur
le rendement thermique, la perte de calories, et dés lors sur la durée de
chauffage.

Une bonne ou mauvaise fermeture du couvercle dans les joints de sable
constitue un autre élément de son influence. Une fausse manceuvre de sa part
peut détériorer les appareillages de levée ou arracher des briques réfrac-
teires aux bords des fours.
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Le tableau des critercs d'influence a ce poste se présente corme suit

Vitesse ' Quantité’ Qualité  Outillage: Globale

- Individuelle: gronde

moyer].l'le% X
fdigiéméﬂmm “wmug e
wille -
initisbive | oul
non § x x j X f x i X
perticipante owl x
. non x x f X é X

b) selon 1'étude d'opinion

Influence sur la quantité s Les leveurs de couvercle estiment avoir la pose
sibilite dtinfluencer la quantitd des bobines. Cette influence serait grande
selon 1l'un d'eux, moyeime svlon Jdeux autres (le quatridine est sans opinion
& ce sujet).

Influence sur la qualité : Ils ne s'en reconmissent aucune,

Influence sur la vitesse et le rendement on «éndral ¢ A lo question "Un cf-
fort de votre »art soulcuent peut-il augmenter le rendenent", un ouvrier rdé-
pond affimativerient, deux négativenent, le quatrizme ne sait pas.

L'hétérogénéité cdes réponsces ne nermet pas do tirer d'opinion dlenserble,
clle correspond exactercent & lo répartition des opinions sur les possibilitis
dtinfluencer le rythre de travail : deux los estiment petites, deux nulles,
le dernicr ignore.

or contre, ils paraissent dans l'ensenble convaincus du fait qulun frei-
nage de leur nart peut dininuer le rendencnt.

Quant & l'inmportance de leur travail dans le train, salon les individus
elle ¢st grande ou royenne,

Initictive s Le poste de leveur de couvercle est un de ces nombreux métiers
de la ligne qui ne laissent aucunce initiative & cclui qui 1l'oxcrce, ou lc
trovail, toujours le méne, a &té détcrminé par des crdres tris pricis.

Tandis quc deux des leveurs d¢ couvercle sont conscients de 1llorganisa-
tion stricte du traveil dans laquelle ils sont irbrigudés, le troisiéme nec
considere pas gue les ordres regue éliminert toutc initiative de sa port. Le
quatriénc n'a pas répendu & 1o question.

3. Conclugion

Les leveurs de couvercle occupent un des rostes les moins qualifids de In
lignc. Les réponses des ocuvricrs interrogds scmblent indiquer - nalere louxn
diversité - qu'ils ont conscionce do ce fait. Par comparaison avec les prdno=-
sés aux autres postes, ils s'attribucnt rclativement pou dl'initiative.
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D. Préposé an slab-car

1. Le poste
Description cde la fonction

Le "slab-cariste" cst chargé de l'alimentation du laminoir en lingots ré-
cheuffés,

Au moyen d'un chariot transbordeur, cormandé & distonce, il rlcewntionn
les lingots chauffés sortis des fours par le pont défourncur. Au noyen Ce
lompes reperes plecedes sur son pupitre de cowrmande, il situe facileuent 1'en-
placenment du chariot le long de la rangée des fours. .prés chargement, il
cormrnde le déploacement o Un dispositif automatique diminue la vitesse du
slob-car & environ 15 1, de 1la fin de coursc. L'ar»€t peut toutefois &tre
effectué & n'inporte quel point du chenin de roulenent,

Le besculage du lingot sur le chemin de roulcment se fait automatiquement
par suite de 1llavencement @ cheriot., Par le chemin de roulcment, comrandd
manuellement, le lingot est entrafné jusqu'au ovarier de la boscule, de 13,
aprés peséc, jusqu'a l'avant ¢o la pousscuse. Le lingot est alors situé naral-
lelenent au bane de rouleaux avant Duo.

Sur derande du ler lamineur, le préposé au sleb-car commande la pousscuse
afin de priésenter le lingot sur le banc de rouleaux avant Duo, Un cadran ine
digue la longueur de ddéplacenent du poussoir, cllie cstrégléc dlapres les
différentes largeurs des lingots. La pesée des lingots peout se faire par
cormande soit automatiquanent soit nomuellerent. Le pesage se fait en ace-
tiourant un bouton-ncusegoir. Le levée ot lz descente du lingot sont automa-
tiques. Liouvricer ne doit en aucun cas effectucr une lecture, un réglage ou
une inscription.

Lors de la pesée des lingots, llouvrier peut coumander l'lorientation de
ccux-cl suivent cuc le laninnge sc fait pied ou téte cn avant.

In cas d'incident sur la ligne du slab-car, un stop principal coupe tou=
tes les commandes,

L'ouvrier doit graisecer, une ou deux fois par pause, les commandes manu-
ellcs des pompes hydrauligues.

Moyens de commmunication

Par sirnal luminsux regu avec le ler landneur Duo. Por téléparleur avec
les fours Pitts, la pasccrclle Duo, lo cabine quarto, la bobincusc.

Feuiperent utilisé

Diffirents moyens dc cormnndes électriques, slab-car, bascule, tobles
T

de rouleaux, lompes ténoins.

Autoritd sur le personnel

ITéa.ﬂt ®

Circonstences dlcxdeution et conditions de travail

- - - - - - R

a) selon 1l'analyse technigue

Le préposd au sleb-car est assis pendant toute la pause dons une cabine
fermde vitrées Il est toujours seul. La température y est bonne, ainsi que
llacdration. Il 2 unc bonne vuc sur son chomp d'action,

Efforts physiques demandés normolement ¢ moins de 10 K° (manipulation
d'interiupteurs).

Les conditions de travail & ce noste sont confortables,

RN
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b) sclon 1'étude_d'opinion

Les avis des ouvriers occupant ce poste présentent une grande variété s
1'un considére les conditions comme pénibles, l'autre comme moyennes, le
troisiéme enfin comme confortables. Ce dernier se plaint toutefois d'une
forte fatigue nerveuse en fin de journée de travail, la comparant & celle
d'un chauffeur d'autobus, L'opinion défavorable des ouvriers serait donc
inspirée plus par la somme d'attention exigée par le travail que par les
circonstances d'exécution proprement dites de celui-cis En effet, ils sont
obligés de surveiller constamment les voies sur lesquelles se déplace le
slab-car pour voir i un mécanicien ou un électricien ne s'y est pas engagé
soit pour y faire quelque travail d'entretien, soit pour rejoindre l'atelier
de réparation en empruntant un raccourci. D!autre part,l'ouvrier qui consi-
dére ses conditions de travail corme pénibles se plaint de 1'engourdisse-
ment causé€ par 8 heures de prestations assises, I1 préfere du reste le tra-
vail sur un ancien train, non seulement & cause d'une fatigue nerveuse moins
grande, mais encore et surtout du feit d'un travail corporel mieux réparti.

2. Llinfluence

a) selon l'analyse technique

Des pertes de temps dans les déplacements du slab-car peuvent 8tre cause
dt'un refroidissement du lingot transporté avec les conséquences négatives
suilvantes : soit impossibilité de dégrossir, soit refroidissement trop grand

apres quelques passes de dégrossissage, soit température trop basse pour
laminage au quarto, clest-a-dire slab rebuté, & découper. Un mangue de coopé-
ration peuternpécher la réalisation du rythme de traveil prévu,

Un manque de vérification peut détériorer des rouleaux transporteurs, ce
qui a pour conséquence des pertes de temps & la Ffabrication et la nécessité
de travaux de réparation.

Le tableau des critéres dl!influence & cec poste se présente comme suit :

................................................ TORN [T pererseene - rererens

Individuelle ¢ groanie | X
noyenng ! x x
faible x
e + . .-.?.
mille ; : x
Collective
Hpitiative
non I x x x X § X
‘participante | oui : X : x § x % x

{ e o -

' non : : : X
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b) selon 1'étude d'opinion
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Influcnce sur la quantité : Hommesde liaison entre les fours et lc lamineur,
Icsslab-caristes estinent n'avoir pas d'influence sur la quantité, Sur de-
maende du ler lamincur Duo, le préposé au slab-car 1lui fait parvenir les lin-
gots que le pontier a déposéssur lc slabe. Il ne fait quc suivre la cadence
de travail du laninoir,

Influence sur la_qualité : Pour deux d'entre eux elle est nulle, pour le
Troisiéme clle est grande. Ce dernier ne s'accorde cependant qutune influcn-
ce négative car c'est dans la mesure ol il trafne et laisse refroidir les
lingots au-dessous du seuil de laminage que son influence peut s!cxercer,

Influence sur la vitesse et le rendement en geneval La qualité la plus
Importante a son poste est "1Taftention, I17doit en effet surveiller cons-
tamment le lamineur et le pontier afin de synchroniser au maxinum leurs ac-
tivités respectives. Clest dans cette optique sans doute qu'il faut envisa-
ger les affirmations suivant lesquelles un effort de la part des slab-caris-
tes sculs est suscepltible d'augmenter le rendement tandis qu'un freinage de
leur part a pour effet de le diminuer. Cette dernidre éventualité entrafno-
rait,semblce-t-il,des conflits avec les autres ouvriers,

Initiative : [ cours de ce travail de liaison entre deux phases de la fa=-
brication, les possibilités d'initiative sont trés réduites, pour ne pas
dire nulles. Cependant les trois slab-caristes croient eu contraire que
leur travail donne licu & des menifestations d'initiative. Clest sans doute
qu'a l'intérieur de ce travail monotone, aux contours précis ct strictement
délimités, ils se sont créé une zone de liberté qui suffit 3 valoriser &
leurs yeux la fonction qu'ils remplissent, & la différencier du travail pu=
renent nécanique,

3+ Conclusion

Les slab-caristes percgoivent assez exactement les différents aspects ct
les limites dc leur influence,

Section 2, Groupe Duo

E. Prenier lanineur

1. Le poste
Description de la fonction

R A

Le ler lamineur détermine les réductions d'épaisseur qu'il veut obtenir a
chaque passe en tenant compte des dimensions initiales et des dimensions fi=-
nales qu'il doit obtenir.

Les lingots somtplacés sur la table de roulement qui les conduit & la cage
Duo. Les vitesses de laminage sont commandées & l'aide de pédales., Lorsque le
lingot est passé entre les cylindres, le ler lamineur freine la vitesse, in-
verse le sens de rotation, remet la cage dégrossisseuse & régime et lui re-
présente le lingot au moyen de la table de roulement. Il fait ainsi un nom=-
bre de passes suffisant pour arriver 3 1l'épaisseur désirée. A la derniére
passe il informe le cisailleur qui prend alors les commandes de la table de
roulement et dirige le lingot pour les opérations de cisaillage.

De méme que pour l!'épaisseur, il y a lieu de déterminer la réduction de
largeur & obtenir par passe : ceci est le travail du 2me lamineur gui doit
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synchroniser son action avec celle du ler lamineur,

Pendant le laninage, le lor lamineur corrige éventuellement la portée des
cylindres horizontaux en actiomnant la pression.

Lorsque le dégrossissage est terminé, il fait avancer d'un cran un coupte-
tours afin de contrbler le nombre de lingots passés pendant la pause, Lors-
qu'une brame est trop froide, il arrfte le laminage et retourne le slab aux
fours Pitts pour réchauffe.

En cas d'interruption, il est chargé de 1l'arrét général du serrage. Il
peut & certeins moments avoir & manoocuvrer les cormandes indépendantes pour
le serrage des cylindres, aprés quoi il procéde aur églage des vis et du
parallélisme. A la mise en route, le ler lamincur est responsable de la cage
clest-d~cdire qu'il profite des arréts de laminage pour foire 1l'inspection du
Duo et y faire effectuer ¢ventuellenent les réparations ou nettoyages nécos-
saires.

lMoyens de communication

Par téléparlcur avce les fours Pitts, la passerelle, le slab-car, les
machines du guarto, la bobineuse. LA heute voix avec le 2me lamineur, lc cone-
tr6leur Duo et le rapportcur., Par signal lumineux avec le cisailleur et le
slab-car (signaux émis),

Par sicnal sonnerie avec le saleur (signal recu).

Equlpement utlll

Différents noyens de cormendes ¢lectriques.

Une cage Duo réversible renferment deux vylingreq horizontaux et quatre
cylindres verticaux, deux & l'avant et deux a l'arridre de la cage.

Un compte=-tours.

Autorité sur la nersonnel

Le ler lamineur a sousses ordres le 2me lamineur et le salcur.

Clrconstances d'executlon et Conditions de travall
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a) selon l'analyse technique
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Le ler lamineur est assis pendant toute la pause. Il n'est toutefois pas
appuyé au dossier de son siege, sauf pendant le cisaillage.

I1 est placé dans une cabine spacieuse, bien éclairée donnent une tros
bonne visibilité sur ltavant du Duo. Deux miroirs disposés derriére le Duo
permettent de contrfler le passage du lingot, ainsi que les introductions
paires,

Les cadrans de contrdle des réductions dl'épaisseur sont accrochés a la
cage exactenent en face de lui. L'atmosphére, bien que conditionnée par des
ventilateurs est étouffante en été. Le rayonnement du slab & travers les
vitres est intense. A certains moments la cabine est entourée de vapeurs et
de funées. Les commandes aux pieds et aux mains sont bien disposées. Le ler
lamineur traveille continuellenent des quatre membres : une parfaite syn-
chronisation des nouvenents est nécessaire.

Le ler lamincur ne quitte son poste de commande qu'en cas de changement
de cylindres ou de petites réparations.

Efforts physiques demandés normalement : moins de 15 K°®, lors du change
nent de cylindres ¢ de 15 & 50 K°,

Les conditions de travail pcuvent &tre qualifids de moycnnes.
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b) selon 1'étude d'opinion

En désaccord avec les conclusions de l'amalyse technique, les lerslami=-
neurs Duo considérent leurs conditions de travail comme pénibles. Lors du
dégrossissage - disent-ils -~ le lingot passe plusieurs fois sous la cabine
duo surchauffant celle-ci : en été, la température monte fréquemment a 45°,
Les ouvriers se plaignent unanimement du manque dtair; celui-ci est amené,
non pas de 1llextérieur, mais de la salle des machines attenante. D'aprés
les réponses obtenues, il semble que ce soit surtout en été que ces ouvriers
aient & souffrir de conditions pénibles, celles-ci deviennent moyennes des
que le temps frafchit,

2. L'influence

Le ler lamineur a une grande influence sur le rendement de toute la ligne
du train & chaud. On peut méme dire qu'il conditionne le rythme de travail
de tous, Son influence est surtout quantitative. Un prolongement du temps de
laminage au Duo peut occasionner des pertes de matiercs, en ce sens gqu'un
refroidissement rend le slab intraitable au quarto, et qu'lil nécessite un
réchauffement supplémentaire.

Le ler lamineur peut 8tre cause de bris de cylindres et méme d'accidents
de personnes; dans un moment de distraction il peut envoyer une brame par le
Duo vers le saleur,alors que celui-ci se trouve sur le banc de rouleaux pour
évacuer un déchet.

Le tableau des critéres dfinfluence & ce poste se présente comme suit

 Vitesse | Quantité. Qualité; Outillage! Globale
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A partir d'un certain seuil - llarrivée des lingots des fours - l'aspect
quantitatif de la production dépend pour ainsi dire d'eux seuls, dans la me=-
sure ol les équipes suivantes exécutent correctement le travail. Le lamineur
duo est seul & pouvoir faire varier la production : les autres ouvriers sont
soumis & son rythme de travail et dépendent étroitement de lui,

mier dégrossissage des lingots, traveil dans lequel seule la réduction d'é-
paisseur leur incombe, l'aspect final de la bobine étant 1ltoeuvre des lami=-
neurs quartoe. Plus la vitesse a laquelle ils laminent est grande, plus la
brame sort chaude de la cage. Le travail du cisailleur en est facilité, la
bramc arrive a une température élevée au quarto, élément qui ntest pas
sans influcnce sur l'aspect final de la bobine.

Complémentaircment & la réduction d!épaisseur, ils ont la responsabilité
des réductions de largeur; cette phase de dégrossissage est effectuée par
lour aide, le 2¢me lamineur duo, & qui ils donnent des directives.

Influence sur la vitesse et le rendement en général : Les lers duo ont une
Influence IndividuelIe™trés grande sur 1é Tendement du laminoir, un effort
de leur part peut augmenter ce rendement, un freinage de leur part le di~
minuer., L'inportance de leur travail dans le train est donc grande et c'est
bien ce qu'ils déclarent. A partir de ltarrivée des lingots des fours, ils
stimposent eux-mémes leur rythme de travail, et sont sans doute les seuls
ouvriers du trein dont la possibilité est grande de ralentir ou d'accélérer
leur propre rythme de travail. Cependant leur liberté dans ce domaine n'est
pas entiére, ils sont soumis & des impératifs techniques auxquels ils doi-
vent se conformer, Ce qu'ils entendent par freinage résulte plus d'un ac~
croissement des temps morts , des arrfts entre deux laminages que d'une ré-
duction de la vitesse de laminage.

Initiative_: Ils estiment tous trois avoir une grande part d 'initiative dans
Trexécttion de leur travaile En effet, eux sculs déciderent s'ils acceptent
ou refusent, le plus généralement pour une question de température, le lingot
qui vient du four. Fux seuls décident, en fonction des épaisseurs finales &
obtenir, de la qualité de ltacier et de¢ sa température initiale, du nombre

de passes qu'ils feront subir au lingot. Aidés des cadrans latéraux, ils cal-
culent et réfléchissent constamment tandis que leurs bras et jambes agissent
par reflexes conditionnés,

3., Conclusion

Les lers lamineurs ont une conscience fort précise des divers critéres
dtinfluence sur la production de leur poste de travail. La grande importance
de leur fonction dans le train ne leur échappe pas. Par contre, ainsi que
1'on pourra le constater au chapitre suivant dans la section consacrée a
1t"ambiance", les répercussions de celle-ci sur le rendement leur paraissent
négligeables alors qu'eux-mémes, chefs d'équipe et donc créateurs de climat
social, jouissent & cet égard d'une influence collective indéniable,
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F. Deuxiéme lamineur

1. Le poste

Le 2me lamineur détermine la réduction de largeur gu'il faut obtenir par
passe., Il tient compte pour ce faire de 1'état du lingot et des dimensions
finales & obtenir,

Le lingot est déplacé par llaction du ler lamineur, le 2me lamineur doit
commander le serrage en parfaite synchronisation avec la réduction d'épais-
seur. Il dispose de deux cylindres & ltavant du Duo et de deux & l'arriére.
(Toutefois seuls ceux disposés & llentrée de la brame travaillent, les deux
autres restent ouverts.)Pour manoeuvrer lc serrage il actionne deux leviers
avec la main, Lorsque la brame quitte le Duo, il fait avancer d'un cran un
compte~tours pour vérifier celui temu par le ler lamineur. A chaque noue-
velle commande, il régle les guides latéraux a 1ltavant et & 1llarriére afin
que le lingot se présente bien devant la cage. Il connaft ce moment,gréce au
programme de fabrication qui lui renseigne le nombre de lingots, leur guali-
té, les dimensions, ainsi que la largeur de sortie.

Des changements éventuels au programme sont signalés verbalement par le
rapporteur. D'autre part, le calibreur en fin de ligne lui fait parvenir des
indications pour les modifications & apporter & la largeur. En outre, le 2me
lamineur actionne un jet d'eau au moyen d'une pédale, ce qui a pour but de
provoguer le dépaillage,(geste qu'il exécute au minimum deux fois, et souvent
davantage, d'aprés 1l!'état des lingots.)Il évite toutefois que cette action
répétée n'entrafne un refroidissement excessif pour le laminage futur au
quarto,.

En dehors des périodes de fabrication, le 2me lamineur participe aux opé-
rations de montage et de démontage des cylindres, et en cas d'incidents, aux
petites réparations. Pendant les arréts de fabrication, il participe avec le
saleur au nettoyage des tables de roulement et des caves,

Moyens de communication

Par téléparleur avec le calibreur, Par contacts verbaux avec le ler lami-
neur, le rapporteur et le contrBleur duo,

-Tem W e %e s um wm e

Différents moyens de commandes électriques commandées & la main ou au
pied pour le serrage des cylindres verticaux, le réglage des guides latéraux
et le dépaillage. Un comptetours,

Autorité sur le personnel

Le 2me lamineur est51581s pendant toute la pause, Il est placé dans la
méme cabine que le ler lamineur dont il partage le cadre de travail.

Les commandes & main et & pédales sont tres bien disposées., Le 2me lami-
neur actionne ces commandes par des mouvements continuels des deux bras et
intermittents du pied. Toutefois une parfaite synchronisation est primordia-
le pour la bonne marche du laminage. Les cadrans de contrfle de la réduction
de largeur sont accrochés & la cage exactement en face de lui,

Le 2me lamineur ne quitte son poste de commande qu'en cas de changement
dle cylindres ou de petites réparations.
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Efforts physiques demandés normalement : moins de 15 K°,

Au cours des changements de cylindres et des nettoyages decs tables de
roulement : de 15 a 50 K°,

Les conditions de travail & ce poste sont moyennes comme celles du ler
lamineur.

L'avis des 2mes lamineurs duo différe légéremcnt des conclusions de lla=-
nalyse technique, mais dans une moindre mesure que celui des lers lamineurs,
Si un ouvrier qualifie les conditions de travail supportables (moyennes), un
autre est prét & se ranger & son avis, pour peu que l'air distribué par les
deux ventilateurs soit frais au lieu de provenir de la salle des machines
attenante, un troisiéme enfin, qui rejoint l'avis unanime des lers lamineurs,
considere travailler dans des conditions pénibles,

I1 semble que les 2mes lamineurs soient portés & juger leur poste avec
plus d'indulgence du fait que leur travail ne demande pas comme celui des
lers une action combinée des quatre membres. La comparaison avec leur coé-
quipier, la différence de responsabilité peuvent par le jeu de phénoménes
psychologiques expliquer cette différence d'appréciation, en associant les
conditions de travail et les modalités de son exécution.

2. Ll'influence

Come pour le ler lamineur, l!'influence du 2me lemineur est trés forte
sur le rendement de la ligne, quoique moindre. Son influence sur la qualité
se manifeste en grande partie par le respect des tolérances pour la largeur
de la bande., Il peut &tre cause d'un prolongement du temps de dégrossissage
et par conséquent d'une perte de matiére, en ce sens qulun refroidissement
rend leslab intraitable au quarto et qutil est nécessaire de le faire repas=-
ser dans les fours. Il peut également &tre responsable du fait que le slab
parte au stade suivant sans avoir obtemu la qualité suffisante faute d'un
dépaillage adéquat,.

D'autre part, 1l'oubli d!ouvrir le cylindre & la sortie de la cage peut
caler le slab dans la cage,et causer un refroidissement excessif. Il peut
8tre cause d'un bris de cylindre,
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EVitesse gQuantité; Qualité §Out111 ge Globale

 Individuelle . grande ox x
‘ moyemme . x| x L x
oo |
mlle
fdollécfi%é.”‘:
initiative  oui
non : x  0x ‘ x ; X : x '
participante owi . x  x  x  x  x
non |

b) selon l'etude d'opinion

Influence sur la quantlte t Les 2mes lanlncurs duo ont tendance a s’accorder
Deux d'entre eux con51dgrent n'avoir aucune influence sur la gquantité, selon
le troisiéme pourtant cette influence serait grande.

Influence sur la qualltc ¢ Responsables de la largeur et du dépaillage,
c'est-a-diTe des dlmen31ons et de ll'aspect de la t8le, deux des lamineurs
interrogés estiment que leur influence sur la qualité est grande, tandis que
pour le troisiéme elle est faible, Pour lui 1'élément essentiel de la quali-
té des bobines réside dans la température sur laquelle il n'a qu'une action
réduite; il end éduit que son influence sur la qualité ne peut &tre que fai-
ble.

la cage. Le 2me doit modeler son rythme de travail sur celui du premier, la
synchronisation des serrages doit €tre perfaite. En pratique, une longue ha-
bitude du travail en commun & créé un rythme d!équipe auquel tous deux incons-
ciemment sans doute se conforment.

I1 n'en demeure pas nmoins que le rythme de production est imposé par le
premier duo, lui-méme tributaire de 1l'arrivée des lingots. Au dire des 2mes
lamineurs, le travaeil exige une attention soutenue., Toujours selon eux, un
effort de leur part ne peut pas augmenter la production, puisqu'ils doivent
suivre la cadence du premier, mais ils pourraient freiner la production,
bien que, ajoutent-ils, ils ne le fassent jamais. Ils ont toutefois conscien-
ce dlen avoir la possibilité,

A leurs yeux, leur travail rev8t dans le train une importance grande
(deux ouvriers), moyenne (1 ouvrier) : ils sont le bras droit du premier.
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Initiative ¢+ Le 2me lamineur, en parfaite synchronisation avec le ler, sous
les ordres”et la responsabilité duquel il se trouve, n'effectue qu'un tra-
vail d!exécution, Théoriquement, son initiative devrait se trouver fortement
réduite par le premier dont la surveillance est constante., En pratique ce-
pendant, étant donné lthabitude que les deux ouvriers ont acquise de leur tra-
vail respectif , le ler laisse généralement & son second une certaine liber-
té dans le travail. C'est dans cette optique que l'on peut interpréter les
réponses de deux ouvriers affirmant avoir de l'initiative tandis que le 3me
estime recevoir des ordres précis, Il y a probablement 1li, entre autres,

une question de personnalité du ler lamineur qui se refléte dans le travail
de son coéquipier, La sensation de liberté, d'initiative dans le travail des
2mes duos pourrait donc s'expliquer par certains éléments contingents.

3, Conclusion

La perception des divers aspects de 1l'influence de leur poste par les 2mes
lamineurs correspond assez bien & la réalité. Pour eux d'ailleurs les vrais
problémes ne sont pas 1la; ainsi qu'il apparaftra & la lecture du chapitre
suivant, la rémunération de leur travail ne se pose pas & eux en termes d'in-
fluence, mais bien en termes dtaptitudes : fréquemment amenés a remplacer. le
ler lamineur, ils trouvent injustifide 1l'importance des différences hiérar-
chiques dans la rémunération des deux postes,

G. Le saleur

1. Le poste

Le saleur est placé & l'arriére de la cage dégrossisseuse, Aprés la pre=-
miére passe, il étend au moyen d'une pellec & manche cours du sel sur le lin-
got pendant le renversement du sens de laminage. En outre, il manoeuvre un
levier qui se trouve & sa portée, pour commander llarrivée de la vapeur a
chaque passe paire, dans le but de dépailler la brame.

Pendant le travail, il surveille les guides de la table arriére Duo et
signale par sonncrie toute anomalie, au ler lamineur, En cas de calage du
slab & ltarriére Duo, il intervient pour le dégager au moyen de ringards et
de pinces. A l'aide de ceux=-ci il détache du slab en mouvement les chapeaux
de brames et bouillons de t8&te, non évacués au début de la ligne.

Au cours de la passe suivante, il saute sur les guides du laminoir et tra-
verse la table, entre les rouleaux, Au moyen d'une pince il enléve les cha-
peaux de brame, etc... et les jette dans un bac placé sur le sol, en contre~
bas. En cas d'incident minime & la cisaille, il passe la table de rouleaux
et aide le cisailleur & rétablir la situation.,

En cas d'arrét prolongé de la ligne, le saleur ferme l'admission d!eau de
refroidissement des cylindres. Pour cela, il descend de la plate~forme ou il
travaille normalement, Lors du changement de cylindres, il participe aux tra-
veux. Il profite également dlarréts de la ligne pour descendre dans la cave
sous le laminoir pour évacuer les chapeaux de brames et bouillons de t8te qui
pourraient caler les cylindres verticaux. Lors de réparations faciles pen-
dant les incidents soit au Duo soit & la cisaille, il peut @tre appelé a y
participer,
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Par sonnerie, il communigue avec le ler lamineur. En poussant 1, 2, 3 ou
4 fois, il demande l'arr8t, la marche, la rotation des rouleaux ou le régla-
ge des guides.

Ringards et pinces de dimensions différentes, pelle, gants de protection,
lunettes de protection,

Circonstances dltexécution et Conditions de travail

s wn Em s om M er @ en Gs e W W e W e me  ae

a) selon l'analyse technique

Le saleur se trouve en position debout pendant toute la pause, sur une
plate-forme de surface assez réduite, Pendant lc laminage d'une brame son
attention est en éveil pour repérer les trafnées de pailles et les parties
& rebuter., Pour évacuer les chapeaux de téte, etc... il doit traverser la
table entre les rouleaux qui tournent a grande vitesse. L'effort musculaire
pour évacuer les partics rebutées est important. Ces matiéres trés chaudes
sont maniées au bout d'une pince, Pendant le travail il risque des éclabous=
sures de pailles et epécialement lorsque le slab recouvert de sel passe dans
les cylindres du laminoir. La chaleur peut devenir étouffante en été. Le sa-
leur est toujours soumis au rayonnement intensif des masses métalliques (ta—
ble de laminoir, etc...) et du slab lorsqu'il se trouve & Tarriire du Duo.
I1 se protége le visage avec llavant-bras comme écran.

Efforts physiques demandés : normalement 15 K° et moins,

Au moment de la manutention des bouillons de t8te et chapeaux de brames :
50 K° et plus,

Les conditions de travail du saleur sont pénibles.

Les trois saleurs interrogés sont parfaitement conscients des conditions
pénibles dans lesquelles il doivent accomplir leur travail,

2. Ll'influence

a) selon l'analyse technique

L'influence du travail du saleur est surtout qualitative. Il aide au dé-
paillage. Il peut toutefois influencer la vitesse de travail par la rapidi-
té de ses actes. Les qualités primordiales sont rapidité et s@reté du coup
dtoeil,

Pendant 1!'évacuation des scories, des chapeaux de brames ou rebuts de lin-
gots, il demande l'arr&t. Il faut qu'il réduise les temps dlarrét au minimum.

Les retards qu!il peut provoquer au cours dtune seule pause peuvent se
chiffrer par 1 & 4 lingots.

Un retard de l'enlévement des chapeaux d ¢ brames peut amencr des incidents
au Duo, d'oh interruption de fabrication et pertes de matidres,

Si lors d'une interruption assez longue, aprés une période de travail in-
tensif il néglige dlarréter les eaux de refroidissement, il peut provoquer
le bris des cylindres,
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Le tableau des critéres d'influence & ce poste se présente comme suit :

Viteose§ Quan 1te' Quellte Outlllage § Glob<le

;Ind1v1duelle ggrande

foible x x x
mlle | x
initiative oui
n o x 0 x oxoox L ox
mrticipnto owi x o x  x x| &
o

znglgegce sur la quantlte Les saleurs sont formels & cet égnrd : celle est
nullc. Certes. les saleurs ne possidont gudre de possibilitds d'influence
poaitive sur la quemtité produite = cette remarque vaut dlailleurs pour tous
les postes qui font suite au Duo, Mais, et particuliérement dans le cas du
saleur, la vitesse d'exécution des mouvements peut ralentir ou accélérer
dans un intervalle de température limité, la cedence de production du Duo.
I1 y a 13 un potentiel d'influence négative dont les saleurs ne semblent pas
avoir pris conscience, augquel en tous cas ils n'ont pas fait allusion.

Influence sur la qualité_: Les trols saleurs cstiment avoir une influence
qualitative sur la"production par le rble qu'ils jouent sur 1l'aspect de la
t8le, bien que cette influence prenne pour chacun d'eux une importance dif-
férente, pour le ler elle est grande, pour le deuxiime elle est moyenne et

pour le troisicéme faible,

Ils expliquent ainsi leur influence : le salage facilite considérablement
le déshabillage du lingot; en sortant du four le lingot est entouré d'une
crofite, 1'épaisseur ct 1l'adhérence de celle~ci dépend non seulenment de la
qualité du métal fourni par l'aciérie, nais encore de la maniére dont le
lingot a été chauffé dans les fours avant Duo; le rBle du saleur consiste &
Jeter du sel sur le lingot, au moment olt celui-ci passe devant lui pour dé-
tacher les morceaux de cette crofite qui adhérent encore au métal, apres le
dépaillage effectué par le 2me lamineur duo; si les pailles subsistent elles
déprécient la t8le et risquent de marquer les cylindres, Il convient toute-
fois d'observer que le cisailleur peut faire chuter une partie vicide avant
de l'adnmetire aux cages quarto et que par 1a, il limite en quelque sorte
1tinfluence du saleur.
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Influcnce sur la vitesse et le rendement en général : Ils s'estiment donc
sans influence sur 1¢ renderent, que cé soit par un effort individuel d'ac-
célération du travail ou par un freimage. Leur rythne de travail leur est
imposé par la vitesse de travail du ler lamincur duo, & partir de llarrivée
des lingots du four, rythme sur lequel deux dlentre eux croient ne pas avoir
de prise, tandis que le troisiéme ddéclare ¢u'il leur cst impossible de le
faire plus ou moins varier,

Initiative : En morge de la production, les saleurs ne regoivent pas d'ordres
précis sur la manidrc de jeter du sel, ni sur celle d'évacuer les "riquettes".
De 13 sans doute leur affimation qu'ils ormanisent leur travail eux-mémes
alors que leur travail de manoeuvre ordinaire ne denande aucune organisation,
De 1% sans doute ce sentiment d'initiative dont ils se targuent.

3+ Conclusion

Les saleurs se rendent parfaitement compte de 1l'influence restreinte dont
jouit le poste auquel ils sont préposés, méme s'ils s'attribuent un degré
d'initiative peut &tre exagéré, On pourrait supposer qu's titre de valorisa-
tion persounelle ou professionnelle, ils {voquent au moins leur possibilité
dtinfluence négative sur la procduction du Duo : nous avons vu qu'il n'en
¢tait rien.

He Le cisaillcur

1. Le _poste

Description de la fonction

Le cisailleur est placé 3 la fin de la section Duo. Sa fonction consiste
& couper la téte et le pied de chaque clab dégrossi afin de lui enlever les
parties mauvaises impropres au travail ultlrieur. A cette fin il observe le
slab pendant le dégroscisscage et repére lus partics 2 enlever, A la dernisre
passe, le ler lamineur le priévient gu'il doit reprendre les commandes de la
table de roulement, Au moyen de leviers, il régle la vitcsse de la brame et
fait dépasser lo partie & couper & 1'avant de la cisaille; au moment vou-
lu il actionne la cisaille au noyen d'une pédale. Le cisailleur évacue la
rartie coupée en basculant au moyen -de levicrs, une partie de la table cn
aval de la cisaille. Aprés il reprend & nouveau les comiences de la table de
roulenent, ralentit la vitesse du slab et sans ltarréter coupe au moment vou-
lu la 2ne chute. Il arrive que la 2me chute ne soit pas suffisamment grande
pour reposer sur plusieurs cylindres de la table cde roulcment. Le cisailleur
guitte alors ses commandes, monte sur la table de roulement et au moyen d'une
pince aide la chute & gagner la partic mobile de la table ol elle est évacuée.
Lors de carbrure des extrémités du slab, le cisailleur doit régler 1l'ouver-
ture de la cisaille pour permetire un travail adéquat et rapide. Lors de
changenentsde largeur, il doit régler les guides avant et arriére, I1 doit
éralement couper les slabs mangués ou retutés au quarto en morceaux de 10 m.
maxinurn.

Pendant toute la pause, il doit rester attentif au refroidissement suffi-
sant de la cisaille et doit repérer toute défectuosité d'un élément.
Moyens de corrmnication

Par signal lumineux avec le ler lamineur, verbal et par note avec le rap-
porteure.
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Lqu Qement utlllse

Cisaille & commandes électriques, pince et gants de protection,

sur le personnel

Circonstences dlexéeution et Conéltlonu de trﬂvall

L T T R w my me es e e e - s

n
a) selon 1l'analyse technique

Le cigailleur se trouve cn position deobeut pendant toute la DOLLEEs Il
¢volue sur une plate-forme bien stable, Le tableau de cormande est & sa por=
e et les différents leviers qu'il a & manocuvrer sont treés bign repart1s.

Scule la commande de la cisaille se fait au pied, les sutres se font & la
naine Lo visgibilité est bomne., Toutefois avent de pouvoir couper la 2ne chute
il doit se dénlacer léxdrenent afin dlavoir unc vue suffisante & llavent de

o cisaille pour déterniner la longueur & couper. I1 est bien protégé contre
les projections éventuelles de pailles ou de corps étrangers, par un fin
treillis métallique, Pour l'évacuation de la ceuxiéne chute, il doit monter
sur la table de¢ roulement par un escalier de cing nerches,

Pendant qu'il place la chute sur la pertic mobile de la table, cette chu-
te se trouve & 50 cun environ de ses picds. Les rouleaux ne tournent pas pen-
dent la mise en place de la deuxiéme chute,

S5i la chaleur reyonnante est peu seonsible pendant le ler cisaillage, elle
est plus marquée pendant quc la brame ge trouve en aval de la cisaille, Elle
est intense pendant la mise en place de la dcuxiéme chute.

La chaleur ambiante peut devenir étouffante en été, cn hiver elle joue
un r6le bienfaisant,

-,

Liatnosphére est saturée dthumidité a cause des vapeurs de refroidisse-
ment de 1la cisaille et des chutes.

Efforts physiques demandds @ normalement moing de 15 K°, Pendant qu'il
améenc la chute sur la partie mobile 50 K° et plus.
Les conditions de travail & ce poste sont pinibles.
b) selon 1l'étude d'oninion

B 03 e I T e T A3 S e ST D e 850§ M .

Deux des titulaires du poste estiment que leurs conditions de travail
sont pénibles, le troisitme les considere comme moyennes, nais aimcreit voir
installer un systéme de ventilation.

2. L'influence

a) selon l'enalyse technique

Le cisailleur peut avoir unc influence sur le rendement-matitre ence
gens que c'est lui qui apprécie les quantités a couper de la téte et du pied.
I1 peut aveoir une influence gur la qualité, car s'il ne coupe pas suffisam-
ment, il laisse des impuretds qui seront lamindes dans la t8le finie et qui
feraient rebuter ou déclasser celle-ci.

I1 peut en outre avoir ure influence sur le rythme de production en al-
longeant ou en réduisant les terms de cisaillage.
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Le tableau des critéres d'influence & ce poste se présente corme suit s

Vitesse - Quantité Qualité : Outillage  Globale

e

Individuelle ;grande § :

- moyenne ; x x | x § x
faible ; x
? nulle j o |
: Collective : |
inifiobive owi 1 x
non 5 f X - : x X
perticipemte owi . x x| x . x  x

. non

b) selon 1'étude d'opinion

Influence sur la quantité s Selon eux, elle est double : d'une part elle
procéde de 1a vitesse de cisaillage et d'autre part de la rapidité d!'évacua-
tion des chutes. En effet, le cisailleur aprds avoir fait chuter la téte
renvoie la bande vers le Quarto sans attendre gue la trappe se soit refer-
née complétement. Un apprenti cisailleur attendra que la trappe soit entid-
rement refermée avant de commander le mouvement du banc de rouleaux. Clest
en rognant sur le temps de fermeture de la trappe que le cisailleur par-
vient 3 accélérer le nouvement et & permettre au lamineur dlengager un
nouveau lingot sur le banc de rouleaux.

Influence sur la qualité ¢ Les cisailleurs ne participent s & la fabri-
cation proprement dite des t8les et n'ont pas de responsabilité vis-a-vis
de la qualité de 1l'acier (température, surtension, dimensions, etc..). Leur
responsatilité norte sur 1'¢élimination des parties défectueuses de la ban-
de ct donc sur l'aspect final de la bobine. Clest en ce sens qu'ils décla-
rent avoir, suivent la personnalité de chaque cisailleur, une grande ou une
moyenne influence sur la qualité,.

Influence sur la vitesse et le rendement en général : Compte tem de ce
quTilsont affirmé relativement & Icur influence str la qualité, les ci-
sailleurs estiment qu'un effort de leur part est susceptible d'augmenter

la production, et parallé&lement, un freinage de leur part peut 1la diminuer,
Ils ont tendance & s'attribuer une grande importance dans le train, sauf
1tun d'eux qui juge équivalente 1l'importance de tous les ouvriers, sans dis-
tinction de poste , la cadence de travail leur est imposée par la vitesse

de travail du ler lamineur Duo, Quant & leur propre vitesse de travail, ils
prétendent que leurs possibilités sont grandes de la ralentir ou au contrai-
re de l'accélérer. En cas de réduction du rythme de travail, ce dernier n'en
serait pas pour autant allégé; il en résulterait seulement un freinage géné-
ral sur toute la ligne de laminage,
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Initiative : Le poste de cisailleur exige cde 1l'initiative de la part de ce-
Tui qui I'exerce. Chargé de couper la t8%te, le pied, et les parties dé-
fectucuses de chaque bande, c'est & lui qu'incombe llarpréciation de la lon-
gueur de bande & &liminer: si celle-ci cot trop courte la bobine risque d'é-
tre dérrécide; si elle est trop longue, Ces déchets importants peuvent en
résulter, Hiérarchiquement soumis au contrcmeftre, le cisailleur peut en re-
cevoir des ordres quant & la surface & découper,

Ceci explique sans doute les réponses des deux ouvriers affirmant avoir
1'initiative dans 1! organisation de leur travail, tandis que lc troisiéme
déclare recevoir des ordres précis. On peut vraisemblablement retrouver dans
cette dernidre réponse une manifestation de la personnalité d'un des contre-
maitres,

3. Conclusion

Les cisailleurs ont une tendance généralec & surestimer leur influence
sur la production, En particulier, ils s'attribuent une influence exagérée
sur la quantité de production. Ceci provient de la confusion qu'ils ont
faite entre la vitesse de travail et la cuaentité d e production : interrogés
sur 1l'influence quantitative ils ont répondu en termes de vitesse d'exécu-
tion; interrogés sur les possibilités d'influencer la vitesse de travail,
ils ont néanmoins reconnu au passage le rble de 1l'approvisionnement en ma-
tidres premitres (pour eux : rythme de travail du Duo) : or, nous savons
que ce facteur est unc des principales limitations & 1'influence sur la
quantité.

I1 pourrait s'agir égnlement d'un phénomine de valorisation d'une fonc-
tion dont le statut social au sein de la chaine cst peu élevé,

Section 3. Groupe Querto

I. Premier lamineur Quarto

1. Le poste

Description de la fonction

Le ler lamincur quarto assume la responsabilité de la bonne marche du
train quarto. Son rble est surtout un rble d'observation et de liaison en=~
tre les lamineurs guarto et le personnel de la cahine du speeder.

I1 est secondé pour 1l'exicution du travail par les 2me, 3me et 4me la-
mineurs quarto qui sont sous scs ordres.

I1 prend régulilrenmcnt contact avee le contrbleur bobincuse pour s'assu-
rer de lo bonne qualité des t8les en fin de ligne : cctte qualité dépend en
effet principalencrnt de L'exdcution du traveil aux cages finisseuses (quar-
to).

Il est en rapport constant avec les lamineurs sous ses ordres et le spee=-
der. I1 participe aux changements de cylindres et aux petites réparations
du traine. Aprcs le chengement de cylindre, il veille au parallélisme et au
réglage des vis. I1 profite des arréts & laminage pour faire ll'inspection
Ces diverses cagese A la mise cn route, le ler lamineur c¢st responsable des
installations de sa section.

En cas d'abscnce du contremaftre, il le remplace,
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Moyens de comrmunication

Par gestes ou verbalement avec le lamineur et le speeder,
Zguipement utilisé

Uniguement pendant les remplacements de cylindres : gants, casques, sa=-
lopette, clefs, masses, escabeaux, etc..

Pendant qu!il remplace un de ses sous-ordres, le matériel de celui-ci.

Autorlte _sur le personnel

Le ler lamincur a sous ses ordres les 2mec, 3me et 4me larineurs gquarto.

Clrconstanc s dlexécution et conditions de travail

a) selon 1l'analyse technique

Le ler lamineur se déplace rdéguliérement dans toute sa section et subit
les conditions d'ambiance des différents postes qu'il visite,

Pendant les changements de cylindres les efforts physiques sont de 1llor-
dre de 15 & 50 K°, et en dehors de ceux-ci de noins de 10 K°,

Les conditions de travail du ler lamineur sont dans l'ensemble relative-
nent confortables, car il se déplace librement,

b) selon 1'étuce Moninion

Deux lers lamineurs ont ré-ondu aux questions concernant les conditions
de travail : ouvriers ayant une longue expérience des diffdrents stades de
mécanisation, ils ont &€té d'accord pour trouver les conditions actuelles
moins pénibles que celles des anciens trains. Aucun cependant ne les a qua-
lifiées de confortables, l'un d'entre eux a énis l'opinion que le travail
était moins dur mais plus melsain que sur les cneiens laminoirs.

2. Ll'influernce

a) selon 1l'analyse technique

L'influence du ler lamincur est indirecte étant donné qu'il ne poerticipe
pas lui-méme aux opérations de production. Son influcnce est toutefois gran-
ue lors d'incidents et de remplacenents de cylindres ( réduction du temps

dlarrét au mlnlrua)
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Le tableau des critéres d'influence a ce poste se présente come suit s

Vitesse |Quantité  Quelité  Outillage | Globale!

SIndividuelle égrande é E g < é -
smoyenne ; 5 x
%faible
gnulle g X

éCovllcg_i_:_jay_e_ |

initiative | oui x x x x

. participante | oui § x

D e e et - ———

b) selon 1'étude d'opinion
Influence sur la quantité s Etant donné gutils ne peuvent que suivre le ler
lamineur duo, ils ne croient pas avoir de 1l'influence sur la quantité,

Influence sur la qualité : Les lers lamincurs quarto s'accordent une gran-
de influence sur le qualité dcs bandes s cette influcnce porte sur les di=-
mensions, la templraturc et ltaspect de la t8lc,

Influence sur lc rendemwnt et la vitesse en générel ¢ Un effort de leur part

ne peut, disent-i1s, ni sumenfer ni"diminter Ic rendement. Ils estiment

que leur importonce dans le train est grande, Leur rythme de travail dépend
principalenent des températures dlentrée et de sortie des bandes., Ils n'ont
qu'unc nossibilité faible, pour ne pas dirce nulle, dc¢ faire verier dans un
gsens ou dans ltautre cc rythme de travail.

Initiative ¢ Non seulement les lors lamincurs duo ont ltinitiative dans llor-
ganisation de leur travail, manis ils donnent des ordres prdécis aux cutres
ouvriersa.

3, Conclugion

Les lers lamincurs quarto occupent unc situation hiérarchique intermé-
¢iaire entre celle du personnel dl'exdecution ct celle de la maftrise, Cette
rosition spéciale se tracuit dans le fait qu'ils sont appointés., Ils n'ont
donc pas tort de comsidérer leur fonction dans le train comme importente,
alors méme que leur influence ne s'exerce directement gue sur le qualitd,
ainsi qu'ils lc reconnaissent sans difficulté.



- 184 =

Je Troigidme ot quetridne lemincurs cuarto

1. Les postes

Description de 1a fonction

Les 3me ot 4me lomincurs assunment 1o surveillence des trois promidres
cages du Quarto. Leur fonction est identicue. Ile riglent la preossion des
cylindres ot l!'écartement des conduites,

Lo cage n° 1 ect considérée comme entralncusc et ne dermande nes de sur-
veillance permancente. Le 3me lamineur survcille la sortie de cotte cage
ainsi que l'lentrie ot lo sortie de la cage n° 2, le 4ie lanineur surveille
1tentrée des cages 3 et 4 ainei que lo sortie de le premicre de ces deux
cages.,

Lors de changements de cylindres, ils participent cux travaux.

Lors d'incidents légers,ils doivent parfois procéder & 1l'enlivenment ct
au remplacement rapide de certeins accessoires ontre le passage de deoux
bandcs.,

iloyens de communicotion

Por gestes et verbalenent avee les outres lanineurs guarto.

Bguipenent utilisé

Diffdrentes conmondes élcctriques pour le serrnge des cylindres et le ré-
gloge dos guides. .

Penlent les travoux de chonscront de cylindres ou petites réparations s
salopettes, casques, gants dc¢ cuir, terailles, nirnces, chafnes, cfbles,
nasses, clefs, ecscatcaux, etc..,

Lutorité sur le persouncl

-~ - . -

Wcant.

Circonstances dlexécution et conditions d¢ traveil

a) selon llanalyse techniquc

Les 3me et 4ne lamineurs sont debout nendant toute la durée de lo pause.
Tls évolucnt dans une section plus ou moins bien conditionnée. Far journée
chaude en ¢t¢, la chaleur rayonnante cevient inteuse,

Lors dtincidents ou de changenents de cylindres, ils doivent cscalader
& nlusieurs repriscs le chendn de roulenent et exdecuter divers travaux dans
des endroits difficilemcnt accessilbles, glissants et greisseux,

Efforte physigques derandés ¢ normalemcnt moins de 15 K°, Pondant le chan-
genent de cylindres : entre 15 et 50 XKe°,

Les conditions de traveil & ces postes sont morennes.

b) selon 1'¢tude @ 'opinion

Sur les six ouvriers intcrrogds, un scul exprine une opinion concordant
avec les répultats de llannlyse technique. Trois de ses cararades, cnvisae-
geant sans coute la reletive liberté de nouvements dont ils disposent, con-
sicercent leur poste comie contfortable,

Les doux cderniers, par contre, se plaignent de la pénibilitdé des conditions
de travail. Leur jugcment parait cepondant ne pas 8tre fondé tant sur lcs
fonetions qu'ils ont 2 remplir dans lc cadre de la proluction proprement
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dite que sur leurs activités en cas ('incidents techniques. Pour le change-
nent de cylindre, par exemple, ils doivent se précipiter dans la cage pour

démonter l'installation. Dc 1la rmpidité de leur action Gépend la reprise de
la production. Or dans cette cage il régne une tenpdrature dleviée et une at-
mosphe¢re humide qui rend, selon eux, lcur travail particulidrement pdénible.

2, L'influence

a) selon 1l'ennlyse technique

Ltinfluence sur la vitesse de travail est minire; sur la qualité elle
est faible étant donné que les errours commises & cet égard pecuvent 8tre
corrigées la plupart du temps aux cages 4 et 5. La mission des 3me et 4me
lanineurs est principalement d'intervenir rapidement en cos d'incident.

Le tableau des critéres d'influence & ce poste se¢ présente comme suit s

Vitesse :Quantité Qualité Outillage Globale

IlLlVlduollo grandc -

iméyehhe”%mv.
;Egl;§ctiveuv T S S
dmitictive  oui
; non % < N . .
ﬁgn A AEA x

b) selon 1'étude d'opinion

A e S s G B M e e TS M S e e e, S e St

Inflvence sur lﬂ quantlte ¢ Les *me et 4me lamineurs quarto ne croient pas
avoir Ia moindre 1nf1uence sur la quantité de production.

.

Influence sur la cqualité ¢ Tandis que 1'étude technique conclutque leur ine-
fluence sur In qualité™ecs coils est faible, ils jugent au contraire que cette
influence est plus forte., Ils la qualifient (e moycnne, voire de grande,.
Dlaprés eux, cette influence se manifesterait sur les dimensions, la surten-
sion et ll'aspect final de la bobine,

Influence sur la vitesse et le rendement en général : Ltant comnné qu'ils ne
staccordent aucune influcence sur la quantité  de irSQuotlon, ils considérent
qu'un effort de leur part ne peut diminuer ce rendement sens devenir du sa-
botage flagrant - compte non tenu du freinage possible durant la pausc de
réparation, La vitesse de travail leur est imposée par le rythme de traveil
du ler lemineur duo, vitesse sur laguelle ils n'ont aucune prise, ni dans
le sens d'une accélération ni dans celui d'un ralentissement,

A leurs yeux 1llimportance de leur traveil dans le train est d'ordre moyen.
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Initiative : Les opinions égelement partagées ( trois ouvriers déclarent
avoir de 1Tinitiotive dans leur traveil, tandis que los trois autres affir-
ment recevoir des ordres précis) des six ouvricrs interrogds, ne permettent
pas de tirer cdes conclusions valables dans l'un ou l'autre sens, et

ce d'autant moins que certains parni ces ouvricrs ne sont pes titulaires du
poste, mais les réserves occupant ces postes de fagon occasionnelle.

3., Conclusion

On trouve chez les 3me et 4me lamineurs quarto une surestimation de leur
influence sur la qualité de la production. On peut y voir =~ ainsi d'ailleurs
que dans le faoit que certains dlentre cux, cn contradiction avec l'analyse
technique insistent sur le caractére pénible de leur travail - une tentati-
ve de valorisation de leurs postes dont lo nécessité immédiate ne se fait
pas sentir de fagon constante s leurs possibilités d'influence ne s'actua-
lisent en effet qu'en cas d'incident.

K. Deuxitne lanineur quarto

1. Le poste

Description de la fonction

- e e o em

Le 2me lomineur scconde le ler lamincur dans l'exercice de ses fonctions,
mais avec une resvponsabilité plus restreinte.

I1 assume la surveillance des deux derniires cages quarto, Ces deux cages
et plus particulitérement lo derniére sont les plus importantes de la ligne
en ce qui concerne le gualité, ltaspect et les tolérances dtépaisseur, I1
veille aux mises 2 pression ces cylindres ct 4 1l!'deartenent aprroximatif des
concuits., Ces opérations s'exdécutent au noyen e hortons-poussoirs placds
& so portie.

I1 assure les entrles ot sorties de la barle aux cages 4 et 5. I1 surveil-
le 1'aspect ce la bande et les voriations dtépaisseur, Ces derniires lui
sont rconseigmées d'une part par un aprorcil & rayons X placé 4 la sortie de
la dernilre cege ct d 'autre part par ces tablcaux chiffrés mobiles,placés a
distance et ranipulés par le calibreur,

Il signale toute anomalie au ler lamincur. Il est c¢n rapnort constant
rar gestes avece le speeder pour lui demander des corrections cde vitesse ou
pour lui signaler soit un onbli éventuel ou une d¢ficicnce de motdriel pla-
cé sous sa gorde. Il purticipe aux changements de cylindres et aux petites
réparations du train finisscur.

I1 veille & 1o propreté des conduits d'entrée et cde sortie ainsi qu'tau
dcbit dlcou des laveurs les deux dernilres cages.

Ileurveille les auplreges pris poar les cing coges.

Moyens de comrmnication

Par gestes avec le speeder, Par gestes ou vervelement avec les autres
lamincurs quarto.

Bquipement utilisé_

Différents moyens dc comandes é¢lcetriques pour le serrage Ces cylindres,
le réglage des gpuides et 1o mensuration de 1l'épaisseur de la t8le finie,
Pendant les travaux dc changement de cylindres ou petitcs réparations : sa-
lopettes, casque, gants de cuir, tennilles, pinces, chafnes, cfibles, masses,
clefs, cscabeaux, etc...



- 187 =

Lutorité_ sur_le persomnel

- -

Néant

Clrconotances d'oxacutlon ct conc1t13n¢ de travall

- - - . - e e wm e

a) selon 1'analyse technique

Le 2ne lamineur est debout pendant le passage de bende, un sigge est 2
sa disposition nour les autrcs moments.

11 évolue dans la section la moins bien cornditionnée du Quarto. Les va-
peurs poussidreuses sont concentrées par intermittence & cet emplacements
ll'installotion dlaspirateurs ne suffit pas toujours & ¢éliminer toutes les
retonbées de poussiéres d'oxyde de fer, En été, la chalcur rayonnantc est
intense,

4

Efforts physiques deranlés normalcment rnoins de 10 X°. Au cours de
changenents de cylindres : de 15 & 50 Ke°,.

On peut considérer que les conditions de traveil & cc poste sont
TIOYCIICS .

b) seclon 1'étude d'opinion

Les avis des trois ouvricrs interrogés : si 1l'un d'entre eux considire
gue les concitions de¢ travail sont confortables, un autrc les qualifie de
moyernes tandis quc lc troisiime les trouve pénibles. I1 convient cependant
de noter qu'au moment ol ce dernier a été interrogé, 1l'installation dlaspi-
ratecurs était on pamne depuis quelgues jours. Il cst possible que cet éve-
nement ait été de naturc 4 influencer sa répensc.

2. L'influence

a) selon llannlyse technigue

L'influence du 2me laminour sur la vitesse ot lo quantité de trevail est
négligecable. Elle est par contre tris grande au point de vue de¢ la qualité.
De ses interventions dépend en effet en grande partie llaspect et la régu-
lorité de la bande.

En cas de distraction il peut &tre couse de perte de mtiére pour mou-
vais laminage ou dlaccidents graves & 1l'installetion,. '
Le tablcau des critires dtinflucnce a ce pOotC se prescnte comme suit s

Vltouse Quurtlte Quullte Outlllago; Globale

- Individuellc | granle X
;mo*ennéé -
E fﬁlble . O O SR OO
% nulle g x
Collective .
initiative

— - — . . " T

participante :
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b) selon 1'étude d'opinion

Influence sur la quantité : Les 2mes lanineurs quarto confirment les conclu=-
sions de lTanalyse technique, & savoir, que leur influence sur la quantité
est nulle puisqu'ils dépendent a cet Sgard du ler lamireur duo,

Influence sur la qualité Il ressort de ltenquéte que les 2mes lamineurs
quarfo ont parfaitement Conscience de la grende influcnce qu'ils détiennent
sur la qualité des bobines, et tout particuliérement sur les dimensicns et
1'aspect final des coils.

Influence sur la vitesse et le rendement en général : Un effort de leur part
ne leur semble pas susceptible dtaugmenter Ia production, sauf dans la mesu-
re ol il sert & éviter des rebuts; un freinage de leur part ne peut signi-
fier qu'un sabotage volontaire.

La vitesse de travail dépend du rythme de travaeil de la cabine duo. Quant
& leur propre rythme de travail, dlaprés deux d'entre eux, ils n'ont aucune
possibilité de le faire varier, tandis que pour le troisiéme les possibili-
tés d'influence sont grandes.

Quant a l'importance qu'ils s'adjugent dans le train, elle est moyenne
pour ltun des trois, et grande pour les deux autres.

Initiative : Responsable des dimensions et de 1l'aspect final de la t8le, le
Pme Jemineur quarto exerce son initiative dans les corrections de vitesse
gqu'il demande au specder, lors du passage de la bande., Clest avec les postes
de chauffeur et de ler lamincur duo, un dec ceux qui demancent le plus d'ini-
tiative de la part du titulaire., Les 2mes lamineurs en ont dlailleurs plei=-
nement conscience,

3. Conclusion

Les 2nes lamineurs quarto définissent cxactement leur influence et ses
limites.

L, Premier speeder

1. Le poste
Degeription de_la fonction_

Le ler speeder commande & distance tout le systiéme mécanique des cing
cages quarto, Sa concentration dtattention est toujours considérable.

En d ébut de pause, le ler spceder proctde & la mise en marchc des 5 cages
du quarto. Au moyen de signaux témoins, il s'assure du bon graissagce de l'ins=-
tallation. A chaque nouvelle commande, il régle les vitesses approximatives
des différentes cages.

Lorsque la bande arrive, il contrSle la température et refuse éventuelle=-
nent l'admission. Une fois la bande engagée, il réalise la synchronisation
des vitesses pour éviter les'galopadest'raboulotagesy tractions exagérées
ou autres incidents.

Pendant le travail, il &occuve plus particuliérement de la synchronisa-
tion des cages 3, 4 et 5 pour corriger dans la mesure du possible toute er=-
reur commise aux ¢ eux premicres cages, qui sont commoendées par son aide-spee-
der. Il arrive qu'il doive prendre des initiatives telles que laminer en
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dessous de la température normale. Il surveille la bande depuis ltentrée &

la premiére cage jusqu'au bobinage. En cas d'incident, il avertit directe-
ment le ler lamineur duo. En plus des ceges de laminage il s'assure du bon
fonctionnement des bancs & rouleaux avant et arriére.

I1 occupe en plus du travail décrit ci-dessus une fonction de contrble,
clest-a-dire qu'il surveille les ampérages des génlratrices ct moteurs des
cages; toute anomalie est directement signnlée auv service électrique et au
premier lamineur quarto.

Il participe aux changements de cylindres et lors de la remise en route,
il régle les vitesses des différentes cages en fonction des nouveaux diamé-
tres de cylindres. Le ler speeder sert également d'intermédiaire entre les
différents groupes du train & chaud pour la réception et la retransmission
des ordres ou d'instructions par téléparleur ou sirénc.

Moyens_de cormunication

Par téléparleur avec ( Fours Pitte
Pagsereclle
Machincs duo
Bobincuse
Calibrege

Par gestes avec le persomnel du Quarto; verbalement avec l'aide-speeder
et le looper.

Autorité sur le _personnel

Le speeder o deux ouvriers sous sces ordres : llaide-speeder et le looper.

Clrconstances d'executlon et conc1tlons e travall

a) selon ltanalyse technifgue

Le speeder rcste en station debout pendant le passage des slabs au quar=-
to. Un siege est mis & sa disposition rais il n'en fait usage quec pendant
les temps dl'arr8t de la production.

Le speeder exerce ses fonctions dans une cabine bien éclairée, vitrée &
1'avant et située parallélement au train de laminage. Les commandes sont
bien disposées et les cadrans de contr8le sont parfaitement visibles pen-
dant le travail,

En été, le rayonnement des bandes augmente la chaleur ambiante, elle
reste toutefois supportable,

L'activité et la vigilance sont des facteurs importants dans la réali-

sation d'une bonne production tant au point de vue qualitatif que quantita-
tif.

Efforts rhysiques demandds s normalement moins de 15 K°; pendant le chan=-
gement de cylindres : de 15 a 50 Ke°,

On peut qualifier les conditions de travail du speeder de confortablese.

b) selon 1'étude d'opinion

Deux speeders sur trois reccnnaissent le caractére confortable de leurs
conditions de travail, le troisitme trouve celles-ci '"moyennes",

Ces opinions sont dans l'ensemble plus favorables que celles des aide-
speederset des loopers qui occupent pourtant la méme cabine ot partagent
donc les mémes conditions de travail. I1 est curieux dc noter que ces 1lé=-
geres divergences d'appréciation correspondent sensiblement aux cegrés dif-
férents d'autorité et de responsabilité dont jouissent les ouvriers qui



énettent ces appréciations s les divergences pourraient donc slexplicuer
par le transfort d'une dventuelle insatisfaction concernant d'autres aspects
du travail. D'autre part on pcut remcrquer que les opinions les plts opti-
ristes émanent de vieux ouvriers, dont la ripoanse aura vralscnblablement pu
€tre dictée por une comparaison avee les conditions ¢u'ils ont connues pré-
cédement. Pour leurs compagnons plus Jjeures, le notion de confort aurait
dlautres résonances...

2, L'influence

a) selon 1lomalyse tochnique
L'influcnce du specler porte surtout sur la vitesse. D!autre part, un

manque dlattention et de rapidité de réaction pcut entrainer des pertes de
matieres, sulte & des incidents, tels gue "ratoulotagce!", "galopade', etc..
Ces incidents entrafnent un arrét de llinstallation pour rétablisscnent ce
situation, ce qui peut sc¢ traduire par une dbaisse trop forte de la tenpéra-
ture du slab,et le renire non traitable, Il peut dene provoquer des pertes
de ratiere et & production.

Dlautre port, d es tractions trop fortes, suite & une mauvaise synchroni-
sation peuvent cntrainer soit unc rupture Ce la bande, soit une diminution
de la qualitd.,

Le speeder peut 8tre ceuse d'un bris de cylindra,

°

Le tableau des critéres d'influence & ce poste se présente comme suit ¢

 Vitesse ;Quantitéi Qualité: Outillage% Globale

- . - -

jindi;idﬁéiiéﬁﬂéiéﬁdéng X i é X i X % X
5 moyenne
faible
;nulle : % X

Cinitiative owi . x ox L x

non X x
participonte oud [ X X : X : X ; X

non

b) selon 1l¢tude dlopinion
Influence sur la quantit. ¢ Les trois specders interrogés ont des opinions
assez nuancées quant 4 lour influence sur la quantité de production s 1l'un
juge son influence grande, le deuxicme faible, le troisiéme nulle, Ces di-
vergences proviennent probablement de la mesure dans laguelle les uns ct les
autres ont tenu compte des linitations inposdes 2 leur influence en la na-
S

N
-

tiére par llexécution du travail 2 la cage ddégrossisseuse.



Influcnce sur la qualité ¢ Ils sont par contre dl'accord pour estimer gque
Teur influence sur 1o qualité des bandes est grande, et qu'elle s'exerce a
la fois sur les dinensions, ctest-i-dire plus particulidrement sur le paral-
1¢lisme des bords, la température, la surtcnsion et ltaspect gdéndral de la
bence.

’

Influcnce sur la vitesse_et le rondement en général s A travers les diffé=-
rences quton relive cans les riponsed, il Momjiu"qa'un effort de leur part
ne puisse augmenter le rcndemernt ni un freinage le diminuer, sice nlesgt en
provoquant un cccident, ce qui pourrait Gire le cas pratiguement 2 tous les

postes et n'est donc pas particulier au suecder,
Ils sont unanimes & déclarer que llinportance de leur poste est grande.

Conme pour tous les postes qui font suite su Duo, excepté le pontier 70 ton-
nes et l'accrochour, lo cadence de travoil est inposdée par le rythne de tra-
vail cu Duo. Ils reconneissent dlautvye yart que le rythne de travail & leur
poste est inposdé par les machines. Bn 4¢pit de ces asccrticns, il est cu-
rieux de noter cue les speedcrs croient avoir la possibilité dtinfluencer
ce rythne de trevail ( 2 ouvriers : grande influcnce, 1 ouvrier @ influcn=
ce moyenne ). En fait,si les preriers snceders sont reftres des leviers qui
cormandent lcs vitesses des cing cames guarto, ce qui peut leur conner 1'il-
lusion d'une influence déterminante de leur —art sur lo vitesse du troin,
ils sont néormoinsg sounis a des implratife technigues tres précis ¢ ils ne
peuvent accélérer ou ralentir le rascage de la bande dans les cages que
dans certeines limites technigues., Ils crﬂ1fnt qufune réduction du rythme
ntallegerait en ricn le travail, qu'il sursit au contraire pour effet 7'ac-
croftre les tenps norts, particuliércment fatigonts et énervantes curunt les
pauges de nuit et du motin,

Initiative ¢ Les trois speeders sont unanines ¢ ils ont une certaine ini-
tiztive dens 1! organisation de leur travail, BEn effet, c'est & eux qu'in-
combe la responsabilité dlengager ou non aux cagcs uumrto unc bande a la
linite des tolérances de tenmpéreture.

5« Conclusion

On ne peut considérer la divergence entre l'opinion de 1l'un des specders
et les résultats de l'analyse technique, quant 4 1l'aspect quantitatif de
1'influence a ce poste, coune une divergence significative puisqu'elle nro-
vient, plus que probablenent, d'un malentendu sur le contenu cxact des tor-

mes employlés (confusion entre vitesse et quantité).

I1 est par contre intércssant de constater que, ce cas explicable mis a

art, lis speeders sont pleinement dlaccord avec les conclusions des enguB-
SUTrS.

£

o+
o

Me Adide=gpecder

1. .T_e__r_zzt.g

Description de la f

netion

Ltaide-speeder travallle gsous les ordres du speeder et l'aide dans la
cormande & distance des cing cages quarto.

I1 s’oocupe directement du transnort du glab de 1o ciscille aux cagese
guarto par bonc de roulcaux. Au 1oyen.@’un levier, il régle la vitesse de
ces dernicrs. Avant que la bande n'arrive & la premilre cage, il en contri-
le la tempéreture et lui domne <ventuellenment au moyen Cu bunc & roulcaux,
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un mouverient de vo-et-vient pour lui faire perdre de la chaleur.

Au cas ol le speeder n'a pas eu l'occasion de faire la lecture de tempé-
raturesl'aide lui en fait pert. Lorsque la bande s'ergage dans la premicre
cage, 11 régle 1la vitesse de celle-ci. Il rigle dgalement la vitesse lors-
que la bande passe dans la secondec cage. Les changenments de vitesse & faire
ne sont toutefois pas trés importants et sont destinés & éviter les incidents
tels que 'raboulotagely traction trop forte, etc...

Les rapports entre les vitesses des différentes cages, et pour les diffé=-
rents genres de tdles sont connus. les grands rérlages sont faits avant que
la bande ne soit introduite. Avant la preniére cage se trouve une dépailleu=
se qui travaille auntomatiquemert. Toutefois, si les releis faisaient défaut
elle serait commendée par l'aide-sneeder.

» 1 mise en marche du train quar e speed aid -
Perdant la mise e he du t wuarto, le speeder et son aide tra
vaillent enscermble s le premder donne dos ordres divers et l'aide les exdcu-
te sur le champ.

En cas d'incident de fabrication, il veille, avant l'intrcduction au
Quarto, & l'évacuation des slabs rmanquds par tablier basculant.,

En cas d'absence momentanée cu speeder, il doit agir efficacement pour
¢viter cdes retards & la fabrication.

Moyens ¢ e corrmunication

Rapports verbaux avec le specder, par signes manuels avec les lamineurs
quarto.,

Autorité sur le nersonnel
Néant.

Circonstances d 'exécution ct conditions de travail

a) selon 1l'analyse technicue

Llaide-speeder se trouve dans la méme cabine que lc speeder. Les circons-
tances dl'exdcution sont identiques.

Efforts thysiques derandés (comme pour lc speeder) : normalement 15 K°
pendant les changements de cylindres : de 15 & 50 K°,

L'aide-speeder, corme le speeder et le looper, traveille dans des condi=-
tions confortables.

b) selon 1'¢tude d'opinion

Les trois aide-speeders estiment que leurs conditions de travail sont
'moycnnest Leur jugenment a probablement été influencé - en dehors des hypo=-
thiscs que nous avons émises quant au rdle des différences hiérarchiques(1)~
par le fait que le travail de nuit peut présenter un caractdre plus pénible
que le travail de jour. Certains ouvricrs se sont plaints de maux de t€te
provoqués mar la succession de changements de luminosité entre les temps
morts ¢t les rasscges de bande. En effet, la différence de luminosité est
beaucoup plus grende la nuit que le jour, malgré le fort éclairage du hall.

(1) cf. supra p. 189
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2. L'influence

a) selon 1l'analyse technique

Comme le speeder et llaide-speeder travaillent continuellenent
cbté a cOte sur une série de machines interdépendantes, leur influence est
4 peu prés icdentique, avec cette restriction que le speeder peut parfois re=-
médier & certains manquements de son aide.

Le tabllcau des criteéres d'influence se présente comme suit s

Vitesse Q,uantlte . Qualité! Owtillage: Globale

Individuelle grunde x
: ggggégggmMmmemwmmgwwwwwwmmw?wmmm;w‘" ................... — g .............. oo
%nulle b4 -é
gdgii;;;;;;”” A +
initiative oui
non X X
%partipante éoui % X E X

, Y- oy "

b) selon 1!étude d lopinion
Influence sur la _quantité : Les aide=-speeder se dénient toute possibilité
d'Influence quantitalive sur la production.

Influence sur la qualité ¢ Ils s'en accordent par contre une grande sur la
bt Bt W d - gm e wm as e [T . . . ,

qualité des Dobines. EIle porterait & la fois sur les dimensions, la tenmpé-
rature, la surtension, et 1l'aspect général de la bandec,

Influence sur la_vitesse_et le_rendement_en général : Travaillnnt en synchro-
nisation avec le speeder sur des machines inferddpendantes, l'aidc-speeder
peut par un manque de coordination, freincr le travail du speeder, et dans
cette mesure diminuer le rendement. Clest d'ailleurs ce que les préposés

& ce poste affirment. Par contre, ils ont nettement conscience qu'un effort
de leur part ne peut augmenter la production et qu'ils dépendent étroitement
a cet égard du ler lamineur duo,

Bien que le rythme de travail leur soit imposé par le speeder, deux
d'entre eux déclarcnt avoir la possibilité de faire varier ce rythme, sans
pour autant réussir & alléger leur téche.

Leur travail dans le train rev@t & leurs yeux une grande importance
(un ouvrier), ou une importance moyenne (deux ouvriers).

Initiative ¢ Toutes proportions gardées, ce qui a été écrit ausujet du

Zme Jaminelr duo pourraitl'@tred propos de l'aide-specder, Il a de 1l'ini-
tiative dans son travail dans la mesure ou le gpeeder lui en laisse, ce qui
semble effectivement &tre le cas d'aprés les réponses obtenues des trois ou-
vriers.,
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3+ Conclusion

Lucune différence sipnificative ntepporaft entre 1'influcnce que s'attri-
bucnt les aicde-speeders et celle que leur recormaft i'annlyse technique.

M. Le looper

1. Le poste

£ _POBLY

Descrintion ce la fonction

Tia fonction du looper consiste princiralement 3 munoeuvrer les rouleaux

A Lrag (dlnormés Mloover! et placds entre les différentes capes) pour Cvie
SC‘

tor une traction sur la han'e cntre les cylindrce finisseurs.

Lo

D'autre part, il veillc ou rofroidisscront de  la tande entre le lamina-
ce et le bobinage.

Au monent ot la bande est engayde dang les diffdrentes cages, il coman~
de au moyen Adl'un systime pnowneticue les quatre rouleaux & brag de fagon a
régler la tension eur la bande. A ce monent ¢ nleneant 11 actionne au ncyen
de boutons-pousgoirs, le dibit (lecau “e refroidisesencnt de la bLande apris
laminage,

I1 participe aux travaux de changorments de eylindres.

Pendant les roments dlarrét il procide au nettoyage et A llentretien
extéricur de tous les anparcils de lo cabine.

Woyens de communication

Contacts verbaux avee le specder, par téldnarlcur avee le contrfleur,

Equipenent utilisé

Commandes des quatre loopers. Divers boutcns-poussoirs. Brossges ¢t chif-
fons,

éant,
irconstances dlexdéeution et conditisne de travail

a) selon l'onalyse technique

Le looper s¢ trouve dans la néne cabine gue 1o speeder. Les circonstan~
ces dlexdcution sont identiques, et les conditions de travail sont ¢gnlenent
confortables.

b) selon 1'étude dlopinion

Lee doux loopers, comme lecs aide-gpecders, ne qualifient pas leurs condi-
tions de travail de confortables, nais seulement de moyenncs.

Les explications avancées dans les paragraphes consoerds aux con’itions
de travail des spoeders et aide-grcelers = diffdrences hidrarchiques, 8¢
et cxplricnces antérieurcs des intéressds, pdnibilité du travail de muit -
wouvent s'laprliquer éialoment au cas des loopers.
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2. L'influonce

a) selon 1'znalyse technique

L'influence du looper sur la quentité et la vitesce de traveil sont né-
gligealles. En réglant la traction entre les engins, il a une certaine in=-
fluence sur la qualité, ainsi que par le réglage du refroidissement aprés
laninage.

.

Le tableau des critéres d'influence & ce poste se présente comme suit s

ﬁitesse Quantité Qualité . Cutillage ' Clobale

Individuelle s grance

?moyenne E E . x
faidvle X b4
nulle X X
Collective _
initiative  owl
non X X x X X
perticipante owi x  C x X x x

non . . . .. - .. - - [,

b) sclon 1'étule G'opinicn

I W iy

Seuls ceux loopers ont pu Etre interrogds, le troisiéme ayant refusé de
rénondre.
Influence sur la_quantitd

Ils rcconnoissent tous deux qu'telle est nulle.

Influence sur la _qualité : Chacun d'eux s'adjuge de 1l'influence sur la qua-
1ité des bandes, influence que l'un qualifie de grande, ltautre c e moyenne.
Cette influence s'exerce tout particulidrement, disent-ils, sur les dimen-
sions et l'aspect de la bance,

Influence sur la vitesse et le rendement en général : Puisqulils n'ont au-
cune infIuence sur la quantité) ils estinment qu'un effort de leur part ne
reut augnenter le rendenent.

Ils considérent nl'avoir aucune possibilité de faire varier la vitesse de
traveil inmposée par le ler Duo et par le contremaftre. Selon leur tempéra=~
ment, ils accordent néanmoins & leur geste une grande ou une moyenne impor-
tance dans le train.

Initiative : Le poste de looper comporte quelques fonctions trés précises et
invariables durant toute la durde de la rause; elles sont non seulement dé-
termindes par des ordres précis mais doivent 8tre exécutdes & des moments
précis. Or les deux locpers déclarent avoir de l'initiative dans 1l'organisa-
tion de leur trawvail. On peut supposer qu'ils assimilent & des possibilités
dlinitiative le foit qulen application des consignes regues, ils ddcident

du monment opportun pour effectuer certains gestes. Lluniformité et la cons=-



tance de ceux~-ci auraient fait reculer dans la conscience du looper leur
curactére netiement prédéterminé,
3. Conclusion

Les opinions émises par les loopers en ce qui concerne leur influence
sur la production correspondent trés exactement aux résultats de l'analyse
technique, malgré les divergences concernant les possibilités d'initiative.

Section 4. Grounc hobineuse

O. Bobineur
1. Ie 1o

Description de la fonction

te

[O]

Lorsque le slab a pacsé dans les cing cages du train quarto, il est con-
duit par banc de rouleauxr vers la bobineuse, ol la t8le est arrosée et
bobinée simultanément. Le bobineur est responsable de ces trois opdrations.

En sc référant au programic de fabrication ou aux informations données
per le rapporteur, le bobinecur effectue le réglage des guides de largeur
pour quc la tdle ge présente bien devant la bobineuse; il reégle également
1'écartement des cylindres du pinch=-roll., Il ouvre llarrosage du pinch-roll.,
Lorsque l¢ laminage du slab ccmmence, il met le banc de roulement en marche
et foit tournecr le mandrin de la bobincuse & vitesse lente. Au moment ol la
t0le arrive, il ferme les rouleaux de la bobineuse afin dlengager la t6le et
de confectionner le noyau de la bobine. Il reléve les rouleaux lorsque le
noyau est formé. Il augmente immédiatement la vitesse de la bobineuse pour la
porter & celle du Quarto., Lorescuc la vitesse est virtucllement atteinte il
btranche la commande sur réglage automatique. Ce véglage automatique est re=-
1lié au régulateur de vitcsse du Quarto et réalise une synchronisation parfai-
tec des vitesses des deux engine, 11 continue & surveiller llenroulement cor-
rect de la bande; & la fin de 1l'enroulement il reprend les commendes, arré-
te la bobineuse et l'larrosage. I1 elfectus ensuite les manceuvres nécessaires
& 1'éjection de la bobine., lLa bobine éjectée, il fait rentrer les éléments
éjecteurs, Ce travail fini, le bobineur bascule la bobinc sur un monte-char-
ge. Lorsque celui-ci egt arrivé & fin de course, le bobineur commande 1!'é-
jection de la bobine sur une rame & galets. Il commande ensuite la rentrée
de 1'éjecteur et la descente du monte-charge.

Bquipement utilisé

Deux enroulcuses g une ancienne (uniquement comme remplacement de la

suivante)
( une nouvelle
salopette et gants de protection
Autorité sur le personnel

Wéant.

Circonstances dl'exécution et conditions de travail

a) gelon 1'analyse technique

g G e R0 it o e oy S Sore e o e S T S Y

Le bobineur occupe seul une cabine spaciecuse ayant une vue plongeante sur
la ligne de fabrication. Il est debout pendant la nériode de travail, Un
sitge est mis & sa disposition.Il l'utilise aux moments d'attente. En été, la
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P4

chaleur peut devenir étouffante, maleré 1laction d'un ventilateur (1). Son

tention doit &tre soutenue pendant toute la durée de production. En ces
e production continuc, la tension nerveuse devient considérable, Il est
prévu qu'lun "rdserve" intervienne & ces moments pour prendre éventuellement
les cormondes et donner ainsi un instant de rérit au bobineur,

Les efforts physiques demandés sont couramment en descous de 15 K°,

Les conditions de travail sont dang l'ensemble confortables,

b) selon 1létuce d lopinion
Les opinions des trois bobincurs sur leurs conditions de traveil sont

nettement moins optimistes que les constatations de llanalyse technique a
ce proros, aucun ne les gqualifie de confortables; si tous trois admettent
qu'en hiver elles sont supporitables, deux por contre insistent sur lcur ca-
ractére nénitle en ¢té; chaleur étouffante, tension nerveuse, solitude
dans la cabine sont probablement les facteurs déterminants de ces opinions
défavoravles.

2, Llinflucnce

a) sclon 1'amalysc technique

L'influence du bobincur se Tait sentir davantage sur la qualité que sur
la gquentité; quoique un mangue de concentration de sa part puisse provoquer
des arr8ts aur lo ligne atteignont parfois une demi-heurc par pause,

Normalement, un mongue dlattention peut mrovoquer le déclenchement ou le
rebut d'un coils D'un bon botinnge ddrend llaspect extdérieur Ce la hobine,
Une distraction de la part cu bobineur neut &tre la cause d'accidents de
PErsSONNcs.

Le tableau des critires d'influence & ce poste s e présente corme suit

Vitesse Quantité. Gualité Outillagze  Globale

Indivicuelle grande
‘moyenne - ‘ ; i X

foible © x ; x x

cdinitiative  oul

non f X : x x x ' %
- rarticipante oui f X : X x X X

(1) Clest du moins ce qu'ont déclaré certains contremaftres. Une mesure de
faite par les enquéteurs de 1'Institut par une chaude jouinée A'été a
fourni les indications suivantes : 35° dans la cabine du bobineur, 70°
dans la cabine des ponts défourncurs.



b) selon 1l¢tude d lopinion

Influence sur la quantité s Les botincurs sont unanimes & reconnaitre leur
absence ¢ 'Influence sur Ja quantitd,

Imfluonoc sur la qualité ¢ Il n'en va pas de méme vis-d-vis de leur influen-
ce sur 1o qualitd @ Ietrs opinicns vont ce "grende!" & '"nulle", en passant
par "faible", Dans les deux cas ou ils s'len attribuent, celle-ci s'exerce,
disent-ile, egur les dimensions, la tprpélature et 1llaspect de lathle. I1
ressort de lcurs explications qu'eu moment ol llouvrier commence a bobiner
la bande,cclie-ci est cncore enrapde dans les cages quarto. S'il imprime a
sa machine une vitesse trop élevée, il romptltautomatisme qui le lie au
quarto, et risque de provoguer une traction qui déformerait la tfle, Il ne
peut non plus bobiner trop lentement étont donné les risques de "raboulota-
ge"(1) que cela entratnc, Au surplus, il a la possibilité de faire des bo-
tines trop scrries ou trop lfches ce qui présente de 1l'importance au point

¢ vue de la température. Une tenle bobinée serrdée conservera sa températu-

plus lon~temps. Lo fermeté avec loguelle il doit bobiner est fonction de

la qualité de la t8le qu'il doit obtenir, Il se produit en effet dans les
t6les bobindes tris serrées une sortede recuit conférant au produit fini
des qualités spleicles,

Influence sur lo vitesse_ct le mnlement en géniéral : Un effort & leur part
s'i17ne pout anumentér quentitativement In production est susccptible de
ltaméliorer cualitativenment, Quant au freinage de lenr part, deux ouvriers
prétendent qu'il n'a pas C!'influence sur le rendenent, le troisiime qu'il
en a . L'imrortence cu moste dans la liyne est considdérie coime grande ou
noyenne suivaent la persoarnlitd de 1ltouvrier interropd,

La cadence de leur troveil est immosde par le rythre de traveil du ler
lamineur. Leur propre rythme dlpend de lo chaleur du lingot, de la vitesse
de traveil aux cazes quarto et, ajoutent-ils, du contrenaftre. Dans ces
conditions,il semble qu'ils eient cdes poseibilitiec assez rdduites d'influ-
encer leur rythme de travaily c enendant leurs réronses ne traluisent aucune
conformité de vue:s grandc pOoSlbllltc, aucune possibilité, sans opinions

Initiative s Le poste de bobineur cxige une certaine part d'initiative cans
le régla?e-ﬂe 1!¢cartenent des cylﬁnﬂrfb du pinch-roll et le degré de 1lAche-
t¢ & imprimer & la bLoline dl'apris ¢es indications données mar le programne
de fabrication ou nar le rapporteur, Pien que cette 1n1t1at1vb se rue a8scz
rapicdenent en autoratisme, clle conscrve toute sa valeur psychologigue aux
yeux des trois bobineurs. Tous trois se sont 1ongucment ¢tendus sur la part
d'organisation personnelle incluse dans leur traveil,

3. Conclusion

La diversité des rdéponses éuises par les trois sculs bobineurs gue 1ll'on
pouvait interroger empfche de tirer quelque indication que ce soit quant
une éventuelle Alforvation systdmatique dang leur vision de 1tinfluence.

(1) plis dans la bande
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P. Le calibreur

1., Le noste

Degcription de la fonction

by

Le r8le du calibreur consiste & donner des informetions 2 le ligne de
production quant au respect des tolérances dl'épaisseur et dc lergeur afin
ce permettre la correction,on cours de production,Ces défauts (ventucls. Pen~
dant que le coil est cnroulé, les variations d !'épnisseur sont automatique-
nent lues par rayon X et enre~istrdes. Les mesures extrfmes sont relevies
et transmises par téldérarleur au contrdleur bobineusc par le calibreur, qui,
au moyen d'une rigle pracude reldvera les mesures de largeur de la t8le fi-
rie, apres ¢jection du monte-charge.

Sur une fiche, il renseirne la provemance du lingot, le numéro de corman-
de, le nombre de bobines par cormondz, l'épaisseur et la largeur demanddes.
I1 retrouve ces informations sur le prosramme de fabrication, I1 note en
rlus sur la méme fiche 1'épaisscur et lo largeur constatdes et les toléran-
ces admises, En cc qui concerne les caractéristiques de commande et les
qualités de fabrication elles sont domndes par le rapporteur ct le contrb-
leur. Lorsque lc calibrour constate des variations d'épaisseur, il signale
irpddiatenment la chose per téléprarleur, colt au Quarto s'il slagit d'écarts
dlépaisseur, soit au Duo s'il s'la:;idit dtdcarts de largeur. En outre, il si-
cnale ces faits au ler lamineur Quarto.

En cas d!incidents (combrurcs, plis, torsions, etc...) au bobinage, il
correspornt par gestes avec le bobireur.

Lors de changenents de c¢ylindres au Cuarto, il intervient comme aide.
En cas d'arrét de production, il nprocide & llentretien ct au nettoyage
de son lieu de travail,

Bauipement utilisl

Un enre;-istreur, un palmer spdécial, une régle gradude, des gants de pro-
tection, crayon, gomae, etc...

o
Autorité sur le personnecl
Néant.

Circonstances d'exdcution ¢t conditions de travail

- e R - - —

a) celon llanalyse technicue

Le calibreur ¢évolue sur uns nlate-forme bien Céragée et bien dclairde,
Loxrs de 1'éjection dc la bobine, le rayomnnement est intensif. Pendant le
contrfle de la bande, qui atteint alors environ £00°, le rayounement dovient
presque insupportable,

Efforts physiques s cn général ne dépassent pas 15 K° lorsqu'il inter-
vient comme eide cn cas (linecident : 35 K° ot plus,

On peut considérer ces conditions de travail comme ménibles.

b) selon 1l'étude A'opinion

Les ouvriers interrogds jugent que leurs conditions ce travail sont moy-
ennes, sauf cn €té ou elles sont plutdt pénibles. Les ouvriers se plaignent
notamnent de ll'impureté de llair qu'ils respirent s celui-ci est chaud et
humide, et 1'un d'eux souligne qu'en hiver les courants d'air accroisscnt
encore la pénibilité du travail, Il senmble au vu de ces remarques,gue 1ll'o-
pinion des ouvriers interrogés sc rapproche des résultats de l'analyse tech~
nigue tout en y apportant plus de nucnces.
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2. Ltinfluence

a) sclon 1l'analyse technique

Le calibrecur est la premiére personne qui fournit des renscignements
concerrant la production finie., Son influence sur la procduction est indirec=-
te en ce sens qu'il n'y perticipe pas dircctement, mais que la précision et
la rapidité de ses renseignements peuvent influencer la qualitd des procduits
finis, Une erreur de sa part peut couser des perturbations importantes al-
lant jusqu'a une perte de moticre.

Le tableau des critéres d'influence L ce postese présente comie suit @

:Viteséé. OJ.'“rtlte ;Quélité”io@fiilage Globale

A ;moyeﬁﬁemgrwr | § -~-:~rr%

faible ; | i '''' ' ; X : X

wlle ox ox
%Qgglgptive ‘ %
initiablys om

%non Cox 5 x : x Cx : %
particivamte oui . x x| x x0Ty

non

b)selon 1!'Ctude dlopinicn

Influence sur la gquentité et 1n gunlité : En morge de la production, les
calibreurs nTont pas” 1¢ son¥inent” aTavoir une influence, si minime fut-clle,
sur la cualité cu la quantité ¢ es tobincs. Ils ne sont & leur poste que
pour indiguer au lamineur le résultat final de leur travail.

Influence sur la vitesse et lc rendement en géndrel : L'importence de leur
Travail dans 1¢ Train Teur paraft toyennd. Un cffort de leur part ne leur
gemble pas susceptible d 'accroftre le rencdement, ni un freinage de le dimi-
ruer, En fait, ils n'ont auvcune possibilité de freinmage,ni de travail inten-
sif. Le rythme de travail leur est imposé par llarrivée des bobines du Quar-
to, rythme sur lequel ils ntont pas de prise,

Initiative : On ne voit pas bicn la nart dl'initiative que pourrait compor-

Ter un tel poste. Sur trois calibreurs interrogds,un seul répond avoir 1'i-
nitiative dans 1lorganisction de son traveil, les cdeux autres rcconnaissent
recevoir des cordres nrécis.



3. Conclusion

Les calibreurs sont pnrmi les seuls ouvriers & sous~estiner leur influ-
encc sur la production, & nc pas tenter d 'une maniere ou &'une autre & s'at-
trivucr une petite part d 'influence, & valoriser ou & justifier lcur fonc-
tions Certes leur influence est indirecte, ce qui les différencie de la plu-
rart de leurs camarades dont le travail se traduit directement dans la fa-
brication de¢ la bobine, Elle est ndanmmoins réclle, Peut-&tre peut-on voir
cans c ette attitude risignée une expression Ce leur situation marginele,
de leur non~-intlgration au scin de la chafne,dans 1'équipe ce fabrication
proprement dite.

Section 5, Service de dépannage

Qe Pontier du Pont 70 Tonnes

1. Le noste

r———

Description de la fonction
Le pontier effectue une série de traveux d'aide & la production, mais ne

participe pas directencnt & celle-ci,

La fonction du pontier cornsiste & effectuer par combinaison de deux cha-
riots, l'un ayant un trouil de 70 T., l'cutre un treuil de 25 T., diverses
manocuvres C¢e transport dens les sections Duo et Quarto.

Journcllement il prend part au emplacement des cylindres du Duo.
1 1 4 P4

Indifféremment avec le petit cu le grand treuil, et au moyen d'un contre-
poids guidé par le persomnmel du Quarto, il aide au démontage et au remonta-
ge des cylindres., Pour les cylindrcs dlarpui du Quarto le treuil de 70 T,
est ruuni d'un contrepoids conséquernt et est guidé par le personncl du Quar-
to. Ces cylindres ont un poids de 25 T,

Lpres le dénontage ¢t le remontoge des cylindres, le ponticr transporte
ceux=ci au service rectificateur.

Lorsque son aide est requise, le nonticr 70 T. intervient (en cas d'in-
cident). Il se peut qu'a ces moments llon fasse dualement appel & un deus
xitme pont (section des fours).

En plus d es travaux énoncés ci-cessus,; le pontier exécute des travaux
pour la ligne train & chaud., Ces travoux ont un effet plus direct sur la pro-
duction, A l'aide du chariot de 25 T, et guidé par un accrocheur, le pon-
tier saisit les bacs de chutesou ce pailles au Duo et au Quarto, les éléve
& hauteur suffisante pour &viter tout obstacle, se dirige cnsuite vers les
wagons réservés au transmrort de mitraille ot bascule sa charge. Le poids
moycn de ses chorges est de trois & six tonmnes. Il transporte des piles de
mangués au scrvice de & dcoupage. Il aide Sralenent au transport et au dé-

placenment cde tout matéricl lourd, lors de classement ou de revision,

Equipernent utilisé
Prerder nont roulant de deux forces ¢ 7O T. et 25 T,
futorité sur le persomel

Néant,
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Circonstances d'exécution et conditions de travail

a) selon 1l'analyse technique

- S N1y S B A ¢ T S s e RS S B o

Dans la section ou le pont ¢volue, des vapeurs et des poussitres de dé-
paillage rendent la visibilité mauvaise,

Le pontier effectue son travail debout dans une cabine vitrée, munie de
lucarnes latérales gqui lui permettent une meilleure observation des opéra=-
tions, La cabine est fixe le long d'un rur du hall, & huit mdtres du centre
de la ligne de leminage. Ellc est munic de deux tableaux de comande &
gauche et a droite, un pour chacune des deux puissances de levée.

Les efforts physiques demandés sont toujours infdrieurs a 15 K°,

Les conCitions de travail du pontier sont moycnnes.

b) selon 1'étude d'lopinion

Les deux pontiers interviewds affirment qu'ils travaillent dans des
conditions pénibles, exposés & la chaleur, & 1o poussitre et & la vapeur
montant Cu laminoir, ils travaillent debout nendant toute la durdée de la
pause, sans bénéficier du tenps de repos.

2. L'influence

2) selon 1l'analyse technique

Le pontier intervient uniquement dans la ligne de production pendant les
incidents ou les changements de cylinéres. Une fausse nanveuvre a ces monents
peut occasionner des accidents graves au personnel se trouvant prés des ma-
chines ou sur le plancher., Une telle ranocuvre peut également entrainer des
Aéghts matériels soit aux machines soit aux pitces qu'il transporte. Il peut
€tre ainsi la cause d'une interruption plus ou moins longue de la nroduction,

Pendont les travaux de déblaiement, le pontier évite de passer au-dessus
des machines et du personnel, ceci pour éliminer les risques d'accidert en
cas Ce chute.

Toutefols, ces manoeuvres peuvent avoir une influence indirecte sur la
production, en ce scns que le personnel au-dessus duquel on passe o ten-
dance & porter son attention d'une part sur le travail et d tautre part sur
la charge qui évolue au-dessus de lui. Cette division dtattention peut
avoir des répercussions sur la production.
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Le tableau des critiéres d'influence & ce poste se présente comme suit @

Vitesse gQuantité Qualité%Outillage Globale

Ind1v1 uelle grande :

moyenne . % ; i X
fale =
Enulle ; pd % X % b4 |
Collective
‘non é ¥ 5 X g X g X - *
pertieipamte owi . x o ox L

b) selon 1l'¢tude d'opinion
Influence e
sur leg divers _aspects de lo_production @ Ainsi qutil a été procédé pour les
aulres postes de travall, 1'1ni1uence du pontier 70 tonnes ne sera envisagde
que durant le processus de fabrication, le temps de changement de cylindre
ayant été délibérément écarté, Les deux pontiers interrogés reconnaissent
que pendant la fabrication proprement dite des bobines leur influence est
mulle, et sur la qualité, et sur la quantité de production. Cependant, dés
gque se produit le moindre incident nécegssitant 1l'évacuation d'un coil ira-
chevé, leur influence sur la quantité devient, selon le ler, importante,
selon le second, moyenne. En effet, leur promptitude et leur prdcision jor=-
nettent de réaliser un gain de temps précieux pour la reprise de la falrica=-
tion. Clest &ins cet esprit gque 1l'un dlentre eux affirme qu'un effort de sa
part peut augmenter le rendement, tandis qu'un freinage peut sensiblement le
diminuer.

Dés qu'il se produit un'raboulotage'} il sc donne lui-néne un rytime de tra-
vail bien qu'il reste étroitement sous lc contrBle du contremaftre qui peut
lui faire accélérer ce rythme s'il le juge nécessaire ou possible. Lo quali-
t€ la plus inportante aux yeux des ponticrs 70 tonnes est llattention; ils
1texpliquent en disant qu'ils risquent & tout rioment de blesser ou tuer un
ouvrier par inadvertance,

Initiative : Tandis que le ler pontier comsidére qu!il regoit des ordres
précis,le an affirre qu'il a une certaine initiative dans ll'organisation
de son travail. En fait, guidé et secondé par 1l'accrocheur, le pontier n'a
pour ainsi dire qu'd suivre les directives qui, & la ligne, lui sont trans=-
mises par son accrocheur., Ce dernier cependant lui indique ce qu'il doit
faire, sans toutefois lui dire comment exécuter les ordres regus, technique
qui est du ressort du secul pontier. Aussi peut-on raisonnablement croire
que c'est dans la mesure ol il décide des manoeuvres & faire pour exdécuter
l'ordre reguyqu'il s'imagine avoir de llinitiative.
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3, Conclusion

L'analyse technique ne reconnaft quasiment aucune influence au pontier,
si ce nlest dansune certaine mesure sur 1l!état ce ltoutillage,

Les pontiers interrogés, sans contredire ces résultats, les nuancent
guelque peu cn invoquant leur action lors d'incidents de production. Ils
ont évidenment raison, bien qu'il était difficile de tenir compte et dléva-
lucr dans ltannlyse technique l'importance de telles éventualités,

R. Accrocheur du Pont 70 T,

1. Le poste
Degeription e la fonction
Llaccrocheur est l'aide et le guide du pontier, sens toutefois &tre

sous ses ordres, L'accrocheur riceptionnc normalement les instructions ct
les transmet au ponticr. Il comrmnique avec lui au moyen de gestes.

Lors du chongement de cylindres, ilaccroche dlune fagon stable les dif-
féronts contrepoids nécessaires pour ces opérations. Pour les changenents
proprenents dits, les accrocheurs sont aidés par le jersonnel des cages,
¢t le personnel du service d'entrotien. Lors des déplacenents du pont, les
accrocheurs guident le pontier au moyen dc gestes. Ils lui indiquent le licu
exact ol il doit se placer, ainei que les diffdérentes opdrations pour la
levée ou la descente des motdéricux, 4 1l'aide de borres de fer termindes cn
crochets; les accrocheurs guident llaccrochage des bacs dans les ¢iffércon-
toes fosses ou le bosculage de ces bacs dans les wogons,

Au moyen de cf&bles ou de palonnicrs préalablement fixdés au crochet du
pont, ils proceédent & ltaccrochage des piles de slabs manqués,

Pendant les pdériodes ol leurs services nc sont pas nécessaires, cleste-i-
dire pendant que le pont intervient au service de rectificotion, lcs cccro=
cheurs procécdent & la vérification et 2u nettoyage des diverses conaliso-
tions & pailles et & chutes dans les caves duo.

Equipepent utilisé

Gants < ¢ protection, cfble, chafnes, palonnicrs, divers contrepoids, etc.

futorité sur_le persompel

Néant

Moyens de comrmnicstion

Rapports verboux avec personncl de maftrise. A houte voix ¢t par gestes
avec le pontier.

Circonstances ¢ 'exécution de_conditions de_traveil

- -

o) selon 1llanalyse technigue

S D o e S N TP S S W S G G G s o e By e o W u '

Les accrochcurs se déplacont continuellerment avec le pont, dans un holl
assez bicn dégagé. A certains moments, ils doivent faire prouve dlegilité
et de sang-froid, Lors du nettoyoge des cancux & peilles dans les caves duo,
lcs conditions de travail sont mauvaises en ce sens qulils sont souvent les

pieds dans 1ltecau dans unc atmosphire hunmide, sale, saturée (¢ vapeurs.

Les accrocheurs du pont 70 T, travaillent dens des conditions moycnnes.
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b) selon 1'¢tude d'opinion

Les quatre accrocheurs interrogés confirment les constetations de 1l'ana-
lyse technique, maigc les nuancent guelgue pcu. Deoux dl'entre cux, affirment
gue leurs conditions de travail sont pénibles cn étd, un autre insiste sur
leur caractére dangoreux.

2. L'influcnce

a) selon 1l'analyse tcchnique

Les accrochcurs, tout comme le pontier, interviennent uniquerment dans
lo ligne de production pendant les incidents ou les chongements de cyline-
dres. Un mauveis accrochage ou un meuvais équilibrage peut couser des ac-
cidents de personnes et des dégafs matériels , un mouvais choix des cfbles
c¢n fonction des charges & transporter peut avoir des conséquences similaires,

Commic lc pont est tres denandé et que les accrocheurs transnettent les
informations au ponticr, ils peuvent avoir une influence sur l'utilisation
ratiomnelle du pont.

‘

Le tobleau des critéres d'influcnce & ce poste s e présente comne suit

Vitesse Quantité Qualité - Outillage Globale'

iIﬁﬁivi&ueilé' gronde f ' ‘ . ox
émoyenné -
e T ,é e g
énﬁilé ;‘ X ; X : X
‘Collective |
imtiotive oul
non . X . X X X ' X
perticipante oul x x = x
non | 1 , x

b) selon 1'étude d'opinion

Travaillant en coordination avec le pontier qulil informe et puide, llac-
crocheur est en rapport avee la pausc de fobrication, soit cdurant les chan-
genents de cylindres, soit durant les incidents ou accidents nécessitant
1tintervention du pont. Comme pour le pontier nous n'envisagerons son in-
fluence que durant la période de fabrication.

Influence sur la quantité : Elle est stinde diversement pour chaque accro-

cheur : Te ler la fTrouve grande, le deuxilme moyecnne, le troisiéme et le
guatriéne mulle,
Influence sur la qualité : Au dire des accrocheurs elle est mullec,
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Influence sur la vitesse_et le rendenent cn general s Ils ne croient prs,
T1an<d Teux™ excente, quTun e ffort de Ieur parf puisse augmenter le rende-
nent, et un freinage le diminuer. Lcour rythme de travail dépend de la vites-
se de déplacerent du pont; ils n'ont auvcune possibilité, disent-ils, de
faire varier celle~ci.

Initiative : Dans la mesure ou il est chargé de guider le pont et de déci-
deT vers quel endroit du train il se dirigera en prenier licu, il a le sen=
timent d'organiser son travail lui-n€me et d'exercer son initiative,

3. Conclusion

Les accrocheurs s'attribuent dans 1l'ensemble une influence exagdérée sur
la quantité de la production, tout en avouant dlautre part leur impossibi-
lité dlagir sur le rythme de travail. La diversité des opinions émises in-
cite & la prudence.

Section 6. Service qualité

S. Contrdleur duo

1, Le poste

_Description de la fonction

Le contrbleur n'a pas d'action directe sur la production. Son r8le est
de contrbler la qualité de la fabrication & son passage au Duo,

Lorsque le lingot est arrivé sur la table de laminage, il 1l'observe soi-
gneusement et note llapparence et lloxydation. Pendant le laminage, il suit
attentivement les opérations effectuées par le personnel, observe et (va-
lue les criques et pailles de surface et de rives, les champignons et Louil-
lons de t&te ou de pieds.

Pendant les chutagesy il fait une lecture de la température cdes lingots.
Lpros le laminage, il note ces observations sur une feuille pcc1a1e en
attribuant un indice pour les différents défauts. I1 y signole dgelenent la
valeur du d épaillage, la fréquence du salage, le nombre de pasce ", les tem=-
pératures relevées, les dinmensions que le slab devrait avoir, le toHut com-
plété par 1l'identité compleéte du lingot : coulde, lingotitre ct indice de
qualité aciérie. Toute déficience cst signalée le plus rapidement possible
au contrbleur général ou gu personnel de maftrise.

Pendant les périodes d'arrét, il transcrit sur rapport spécicl les in=-
dices de crigques, pailles, champignons, etc... Ces rapports sont destinés &
1taciérie.

Moyens de comnunlcatlon

- . . e -

Rapports verbaux et écrits avec contrbleur général, maftrise et les la-
mineurs duo. .

Motériel utilisé_
Enregistreur de température, lunettes de protection, rapports, etc...
Autorit¢ sur le personnel

Néant.
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Clrconstances d'exeoutlon et conditions de truvall

- o e W - - w - ws mm o wm me wm em e

a) selon 1l'analyse technique

Le contrbleur recuecille la grande majorité de ses observations dans la
cabine du ler et 2me lamineur. De temps & autre, il se déplace aux fours
Pitts et au parc a bobines pour identifier les lingots qui sont passés.,

Les remarques faites sur l'ambiance du travail pour les lamineurs sont
valables pour le contrdleur. On rerarque toutefois que lc contrbleur est
souvent g8né dans scs obscrvations par des vapeurs provenant du dépaillage.

Les efforts physiques demendés sont toujours inférieurs & 15 Ke°,
Comne les lamineurs duo, le contrfleur duo travaille dans des conditions
noyennes.

b) selon 1l'étude d'opinion

-.--a--u-

Un des trois ouvriers interrogés partage l'avis des lamineurs et consi-
dére les conditions de travail de la cabine duo comme pénibles par suite de
la chaleur et du manque d'air.

Toutefois le nombre de mouvements que le contr8leur est amené a faire
pendant l'exécution de son traveil dl'observation est relativement réduit,
et il ne souffre pas autant que ses doux voisins, notamment que le ler
lemineur. On peut voir dans ces différcnces dlefforts physiques une expli=-
cation du fait que L'opinion des contrfleurs du scrvice qualité est dans
ltensemble plus favorable, gquant aux conditions de travail, que celle des
autres occupants de la cabine duo,

2. L'influence

a) selon l'analyse technique

S g S S T R W S0 W e A R Y S G B DY

L!'influence du contr8leur sur la production est indirectec en ce qui
concerne la production du train a chaud : si ses observations ne sont pas
exactes, il peut &tre cause de pertes de temps et de matiéres non r lcupéra=-
bles ( conclusions erronées). D'autre part son influcnce a plus de chance
de s'exprirer dans une amélioration gqualitative de la production de¢ 1l'acié-

rie, 2 laguelle il peut transmettre des indications plus ou moins exploita-
bles,
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Le tableau des critéres d'influence & ce poste se présente comme suit

%Vitesse Quantité ;Qualité {Outillage Globale

‘Individuelle ;. grande ?

%moyenne b'd :
%faibi; | %
Enulle X b's
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éinitiative
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:participante Eoui

b) selon Métude d'opinien

o —— - - — 2 W - -

Influence sur 1a_qgagtité gt_l@ qualité : Attaché au sexvice "qualité', le
tion. I1 n'a donc aucune influence sur la quantité ni sur la qualité de 1a
production,si ce n'est dans la mesure ol les ingénieurs tirent parti de ses
observations pour sméliorer les techniques de fabrication des lingots. Les
trois contr8leurs duo déclarent unanimement nulle leur influence sur les di=-
vers aspects de la production.

Influence sur la v1tesse et lex'endement en general ¢ Leur rythme de tvavall

rier.

Ils estiment que leur travail a une grande importance, non pour le lami-
noir, mais pour l'aciérie,

Initiative ¢ En tant que contrfleurs, les trois ouvriers ne recgoivent pas
d'ordres, ils observent et enregisrent leurs observations.

3. Conclusion

On constate & propos du travail des contr8leurs duc l'une des oppositions
les plus nettes entre 1l'influcnce réelle déterminée par l'analyse technique
et 1l'influence telle que la ressent l'ouvrier. Cette divergence porte sur la
qualité de la production : la comparaison des résultats révéle que les con-
trBleurs sous~estiment leur influence & cet égard.

Leur opinion peut se comprendre sans peine :

~ pratiquement, ils peuvent exercer une influence indirecte sur
la qualité de l'acier et le reconnaissent, mais ils ne tiennent pas compte
du fait que cette amélioration de l'acier pourralt se traduire par une amé-
lioration de la qualité des t6les, l'analyse technique retient par contre
cette éventualité.

- psychologiquement et hiérarchiquement les contrfleurs duo ne
sont pas rattachés au train a chaud proprement dit; ils ont 1l'impression as-

-

sez nette d!'8tre'étrangers" a cette ligne de fabrication,
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T. Contrdleur bobineuse

1. Le poste

Desoription de la fonction

Le contrbleur tobineuse n'a aucune action directe sur la production, Il
juge la qualité du travail de toute la ligne train a chaud. Lorsque le slab
est passé par les cing cages quarto, la t6le est conduite par chemin de rou=-
lement jusqu'a la bobineuse. La vitesse de déplacement est de 6 & 8 m/sec.
Pendant que la bande passe sur le chemin de roulement, le contr6leur 1'obser-
ve attentivement depuis le¢ début jusqu'a la fin, afin de pouvoir apprécier
et enregistrer la valeur et la fréquence des défauts éventuels, tels que
doublures, soufflures, criques, piqures, pailles, trous, cambrures, sable,
marques de cylindres, oxydation, écrasement des rives, etc... Ensuite il
établit un classement de destination des produits en fonction de ses obser-
vations, il détermine un indice pour chaque défaut. En fonction des indices
particuliers, il détermine l'indice de surface final. Tous ces indices sont
repris sur un rapport spécial nll le contrdleur enregistre également la tem-
pérature de bobinage, les dimensions réelles, et 1'identité compléte du
coil ( n° de coulée, lingotidre, ordre de coulée, indice de qualité acier,
indice de surface commercial)., Sur son rapport spécial pour les ingénieurs
de l'aciérie, le contrbleur reprend un nombre d'indices de qualité qui
intéressent directement ceux-ci. En cas de doute, il signale au contrfleur
général les bobines susceptibles d'un déclassement. En son absence le con-
tr6leur bobineuse prend lui-néme la d écision.

Sur une autre feuille de rapport, le contr8leur note tous les incidents
gui ne font pas l'objet d'un indice, c'est-a-dire le changement de cylin-
dres au duo et au quarto, les déficiences de chutage, le r epérage des échan-
tillons, les chutages complémentaires a effectuer, de fagon & ne pas devoir
rebuter certains coils.

Au moment ou le contrbleur voit un incident qui pourrait influencer sur
le qualité de la bande, tel que par exemple des marques & cylindres, un ar-
rosage insuffisant, etc,.. il prévient son contremaftre ou le contrdlcur
général afin de faire prendre les mesures qui s 'imposent.

In cas d'arrétde laminage, il retourne au bureau du service qualité
pour terminer ses rapports d'observation.

Moyens de communication

Rapports verbaux et écrits avec le contrbleur général, maitrise et la-
mineurs quarto.

Equipement utilisé

Planchettes, rapports spéciaux, crayon, lunettes et gants de protection,
métre ruban, spedomax.

Autorité sur le personnel

Néant.
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Circonstances d'executlon et condltlons de travail

a) selon llanalyse technique

Le contrdleur évoluc aux alentours de la bobineuse et particuliérement sur
une passerelle longeant le chemin de roulement 2 1l'introduction a 1l'errouleu-
se. La visibilité est bonne de jour et de nuit. La chaleur ambiante est éle-
vée; de plus il est soumis au ray-nnement des bandes pendant leur passage .
(6C0° minimum), Les observations pendant 1'enroulcment de la bande sont mal-
aisées a faire vu la vitesse de déplacemcnt et la similitude de beaucoup de
défauts .

Un contrfleur bobincuse travaille dans des conditions movennes,

-~ - - S i - - - - - -

Les contrfleurs du service qualité & la bobineuse, d 'accord avec les ré-

sultats de ltanalyse technique, considérent que les conditions de travail &
leur poste sent moyennes.

2. L'influence

a) selon 1'analyse technique

L'influence du contr8leur sur la production n'est pas négligeable., De ses
observations dépend le classement de la preduction. I1 est le seul qui re-
leve 1'état définitif de la bande avant bobinage. Il a unc influence trés
grande sur la destination des produits du point de vue qualitatif,

D'autre part, il a une influence sur la production puisque ses Jjugements
peuvent amener le déclassement des coils et par voie de conséquence une com-
mande supplémentaire de brames pour compléter les commandes incompleéetes de
ce chef, Ses jugements peuvent également entrafner la décision de changer
les cylindres aux cages quarto.

Les critéres d!'influence & ce postc se présentent comme suit :

Vltesse Quantlte Quallte  Outillage ' Globale

Individuclle 'gTande

:moyenneﬁuu o {u. . H_gﬂ,”%
faible -

Collective

initiative  oul
? non : X } x x ; x - #

participante = oui

non ox x X x0T x
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b) selon 1'étude d 'opinion
Influcnce sur lo_quantité s Les contrblcurs bobineuses déclerent unanimement
nc pas en avoir,

Influcence sur la qualité s A cet éwpard, ils divergent d'opinion : deux d'en-
Trc Sux estiment ern avoiT sur les dimensions et 1l'aspect de la t8le; pour
le treisieme elle est nulle sur les bendes qui passent, mais positive et in-
directe sur les suivantes (il note lee d(fauts et les signale au Quarto),

4

1"'5\

InTlucnee sur la vitesse ¢t le rendement en général ¢ Ils ne croient pas
quTun ¢ffortde Ieur port puledc atigmentor 1é ¥ endément, ni un freinege le
diminuer. Leur rytlme de travail leur eot imposé ver la vitesse de travail
du ler lamincur duo; ils n'ont aucunn pocsibilité de le faire varier., Lour
appréziaticn sur 1l'importence de lcour poste dens le train sc situc entre
grondc et moyennc.

Initintive sAlors qgue deux des contrdlcurs ont le sentiment d'aveir de 1'i-
nifiitive dans lcur trevail, le troisitme prétend recevoir s ordres précis.
En fait, les deux opinions scent sane doute complémentcires ¢ ils recoivent
des ordres orécis sur lcs dérauts & enregistrery,mais prennent llinitiative
de les signaler au contremaitre lorsque ces défauts proviennent manifeste-
ment du leminagc.

Selon leur personnclité; les ouvriers ont mis l'accent sur 1l'un ou l'au-
tre aspec.s d¢ leur travail.
3. Corclusion

Dans une mesure moindre que les contrBleurs dua, lus contrdleurs bobineu-
se ont unc légére tendonce & sous-cstimer leur influence sur laqualité de
production.

On peut sc deronder si le fait que cettc influcence est indirecte ne lui
enleve pas a leurs yeux une part dc sz valeur,.



- 212 -

CHAPITRE 6. CONSIDERATIONS GLOBALES

Dans ce chapitre nous envisagerons d'une fagon globale 1lt!'influence sur le
travail, les limites de cette influence, les opinions sur le systéme de rému-
nérations au sein du laminoir de l'entreprise B,

Section 1, L'influence

A, Selon l'analyse technique

1. Influence sur la vitesse

La vitesse de travail d e cette chafne, ol toutes les opérations étroite~
ment liées et interdépendantes s'effectuent en érie, est déterminée essen-
tiellement par le premier poste de la ligne proprement dite, c'est-a~dire
le premier lamineur duo,

Celui-ci n'est toutefois pas entidrement libre de choisir sa propre vi=-
tesse de travail. Il dépend en effet s

- des possibilités de sa cagc,

- de la cheleur du lingot ¢t de sa qualité, des dimensions exi-
gées,

- de la rapidité des réactions du second lamineur qui travaille
avec lui sur une méme machine,

- de l'action du cisailleur qui commande la vitesse d!'évacuation
du slab et conditionne de la sorte la rapidité d'introduction du lingot sui-
vant.,

A partir de l'impulsion donnée par le ler lamineur, a partir du moment
ol le lingot sort de la cage dégrossisseuse, les gutres postes de la ligne
ont-ils une possibilité d'influencer la vitesse de laminage 7

Afin de répondre a cette question, il importe de distinguer cntre les
aspects positifs et négatifs de cette influcnce.

Ltinfluence positive des postes situés apr2s le ler lamineur duo est treés
réduite s pour accélérer la vitesse de travail il faut en effet une action
collective, 1l'effort individuel n'cst pas rentable s'!'il ne s'accompagne pas
dfefforts similaires de la part de tous les membres de la chafne 3 laquelle
les postes sont intégrés.

D'une part, les limites techniques de cettesction collective sont assez
étroites, d'auntre part cette action est assez vaine si le ler lamineur due
ne fournit pas la matiére premiére. Quelques rares postes peuvent cependant

exercer une influence individuelle positive, & partir du moment su ils re=-
goivent la brame: clest le cas du speeder et de l'aide-speceder qui réglent

la vitesse de travail de l'ensemble du Quaris. Leur influence individuelle
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se traduit d'eilleurs & ce moment dens le travail @ 'une équipe, c'est une
influence "eollective~initiative",

Par contre, 1l'influence négative de ces postes se présente sous un tout
autre aspect. Ici le caractére individuel de 1l'influence prend une importan-
ce considérablement accrue, Plusieurs postes ont la possibilité de freiner
la vitesse de travail, leur action individuelle négative se répercute en
chafne, et se traduit surtout par une baisse de la quantité de production,

C'est sous cet aspect que nous l'examinerons plus en détail,

2. Influence sur la quantité

La quantité de productinn dépend étroitement -cela va sans dire - de la
vitesse de travail, Un autre facteur intervient cependant, d!'égale importan-
ce : l'approvisionnement en metieres premidres., C'est ainsi que,quel que
soit le désir d 'accroftre la production, qui puisse animer 1l'ensemble des
travailleurs de la chafne, il arrive fréquemment qu'une "attente=-chauffe"
vienne contrecarrer leurs efforts, qu'elle réduise a néant 1l'influence po-
gitive qu'ils ont exercée sur le vitesse de travail : l'accélération du
rythme de leur travail n'e finalement abouti qu'ad vider les fours et a provo-
quer un arrét dans la production.

I1 est donc normal que les postes situés en téte de ligne possédent en
fait 1'influence la plus grande, 4 la fois positive et négative. Dane 1l cas
particulier du laminoir étudié, la capacité des fours ne correspond plus a
celle de la chafne de fabrication, par suite de nombreuses améliorations
techniques apportées a celle-ci. En attendant gue les travaux d'agrandissc=
ment en cours aient remédié a cette situation, l'influence du chauffeur et
du régleur sur la quantité de production est par conséquent considiradle s
leur action détermine la quantité de lingots disponibles pour &tre traités
sur le laminoir proprement dit.

Limitée par ces questions d'approvisionnement, 1'influence positive com-
binée des lamineurs due sur la quantité n'en demcure pas moins relativement
importante. Elle est le reflet assez fidele de leur influence sur la vitesse,
intégrée cette fois dans l'ensemble du processus dc production.

Les postes suivants - & la seule exception du cisailleur - n'ont plus
aucune influence positive sur la quantité de production, méme collectivemert :
en effet le lingot qui est travaillé pendant d eux minutes a la cagc dégros=-
sisseuse ne reste que 45 secondes dans le champ d'action du groupe quarto.
Une accélération du travail de celui-ci ne suffirait pas pour permettrec au

Duo d'accroftre son rythme de travail,
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Par contre, tous les postes ont évidemment des poseibilités d'influence
négative sur la quantité de production., Il suffit en effet d'instants d'inat-
tention, de fausses manocuvres pour provoquer des déchets, des retuts, des

accidents, des arr€ts de production plus ou moins longs. Sous cet aspect,
1'influence du poste conserve une partie du carcctére individucl qui était
le sien avant 1l'automatisation de la production,. ilais cette influence indi-
viduelle négative est maintenant accrue, prolongéec, multipliée par ses con-
séquences en chafne dans la production mécanisée : un arrét a un poste im-
plique un arrét pour chacun des postes de 1la ligne.

A 1'opposé, 1'influence positive d'unposte sur la cuantité de production
se trouve limitée, diviséc par celle de tous les postes suivants, dont
1'action peut soutenir celle du poste envisagé (exercice de 1'influence col-

Yective positive) ou au contraire empécher celle-ci de porter ses fruits.

3. Influence sur la gqualité

- S Svn e el T M e W s A W s S

La qualité de la t6le slapprécic a un ensemble de critéres dont les plus
importants sont la précision des dimensions et l'aspect de la t8le,

Ceux-ci relevent respectivement de l'action du deuxiéme lamineur duo et
de celle du deuxieéme lamincur quarto, qui disposent donc de larges possibi-
lités d'influence positive et négative sur la qualité de la production.

D'autre part, le ler specder, per son action sur lo vitesse de passage
dans les cages quarto, exerce également une grande influence sur la qunlité,

A un degré moindre, certains postes secondaires ont néannoins des possi-
bilités d'influencer cette qualité dans l'un ou l'autre sens : par exemple
le cisailleur qui, en coupant la téte ¢t le pied, évite que des impuretés
n'apparaissent dans la t6le laminée; le saleur qui, en liaison evec le deuxie-
me lamineur duo, procéde au dépaillage; etc...

Alors que, & partir d'un certain point, 1l'influence positive sur la quan-
tité ne peut se réaliser que par l'intervention d'un effort collectif, 1l'a~
mélioration de la qualité, clle, peut résulter d'un action de caractere plus
individuel,

Les résultats de l'analyse tcchnique, centrés sur l'aspect pogitif de
1'influence, sont éloquents & cet égard : sur 20 postes étudiés

pour ls quantité : 1 seul a un: grande influcnce individuelle

2 en ont une moyenne
4 en ont une faible

13 n'en ont aucune
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pour la qualité : ont une grande influence individuelle
en ont une faible

4

9 en ont une moyenne

2

5 seulement n'en ont aucune

4, Influence sur l'outillage

L'influence positive sur l'outillage consiste & déceler les anomalics,
les faiblesses de celui-ci avant qutelles n'entrainent des conséquences gra-
ves, a faire procéder au remplacement des piéces défectucuses en temps utile:
dans cct esprit,en effet, on peut considérer que le travailleur améliore
ltétat de 1l'outillage, par rapport & un état d'usure '"normale".

A partir de cette définition, il apparaft que 1'influence des différents
postes de travail sur 1l'outillage est trés réduite: llentretien et le rem=-
placement des piéces de machincs est orgenisé et pratiqué de fagen suivie
per lc service d'entrctien, dont l'importance numérique et opérationnelle
croft avec lc développement de la mécanisation.

Néanmoins, 1l'influence négative des postes sur l'outillage subsiste. A
cet égard les responsabilités des prépcsés augmentent paralléelement & l'ac-
croissement en valeur des investissements technologiques. Une fausse manocu-
vre, un instant de distraction peuvent se traduire rapidement par des frais
de réparation ou de remplacement considérables. Sous cet angle, les postes
principaux sont : le régleur des fours, le ler lamineur duo, le ler lami-
neur quarto, le ler speeder, le bobineur.

5. Influence globale

La notion d'influence globale de chaque poste sur le rendement de la
chaine se laisse moins aisément analyser, car elle est fondée sur lo combi=-
naison de toutes les influences partielles selon des modalités complexes et
variables., Des lors, vu lc caractére expérimental des méthodes d'investiga-
tion en la matiére, il ne faut point s'étonner que la part dlappréciation
subjective de 1l'enguBteur joue un rfle considdrable, qui rend sujette & cau-
tion la valeur, méme indicative, des résultats.

Néammoins, il est certain que deux postes ont une grandc influence globa-
le sur le rendement du train a chaud s cc¢ sont le ler chauffeur, qui alimen=-
te la chafne, et le ler lamineur duo, qui donne 1'impulsion initiale. Le
premier spceder dont l'action porte sur 1l'ensemble du quarto joue aussi un

r6le important, & la mesure de son champ d'action.
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Par suitc de l'accent mis dans l'analyse technique sur les composantes
négatives de 1'influence sur l'outillege, aucun poste n'a été considéré com-
me eyant une influcnce globale nulle sur la production.

Si l'or fait abstraction des aspects négatifs de 1l'influence, deux postcs
peuvent &trsz définis comme n'ayant aucune influence positive globele : le
pontier 70 T. et son accrocheur qui n'ont pes de possibilité d'accroitre in-

dividuellement le rencdemcnt du laminoir.

B, Selon 1'étude d'opinion

L'étude d'opinicn a révélé que les ouvriers du lominoir mécanisé nlenvisa-
geaient pas cu tout leur vnoste de trevail sous l'engle de 1l'influence dont
ils y disposent, Ainsl quton le constotera plus loin, dans la scction consa-
crée ou systine de rémuniration, ils sont plutét enclins i waloriser leur
fonction cn termes de "regponsabilités" ou éventucellemont de "conditions de
trovail®,

Nianmoins, lorsquc lus engultcurs los incitaient & prendre comscicnce des
diverces possibilités dilinflucnce & Leur portée, ils ont fait preuve d'unc
appréciation relavivement cxacte de cclies-ci, contrairement au préjugé qui
voudrait qulils les souve-cstiment gystémoticucmert

Ia comparaison entrc lcs donnéeg de llanclyse technique et les opinions
recucillies donne en effct les résultats suivants :

- influence sur la quantité ¢ sur 72 ouvricrs,
- 38, soit 52,7 %3 donnent unc réponse ezacte
- 15 la surcstiment d'un degré (ex. moyenne au lieu de faible)
- 4 la sous-estimont d'un dogré
-~ 7 la surcstinent de 2 d egrés
~ 2 la sous-cstiment de 2 degrés
- 3 la surcstiment de 3 degrés
- 1 la sous-estime de 3 degrés

- 2 ne savent pas

72

‘

- influcnce sur la quolité ¢ sur 72 ouvriers,

37, soit 51,3 %, donnent unc réponse exacte

1

16 1o surestiment d'un degré

4 la sous-estimeont dtun degré
~ 2 lo surcstiment de 2 degrés
- 11 la sous-cstiment de 2 dearés

- 2 la surestiment de 3 decgrés

72
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Nous avons dit (1) que 1'imprécision des qualifications grande - moyenne -
faible, les différences minimes qui les séparent, laissent supposer que des
pcrsonnes, enquéteurs ou ouvricrs, ont rangé l'influence dans des catégories
différertes, mais voisines, alors qu'elles avaient de cette influcence une
conception identique.

Méthodologiqucement, il est donc permis dc nc conciddérer d es divergences
comue significatives que lorsquielles portent sur un intervalle de doux
échelons au moins.

Dons cos corditions, les proporticons sont iicntigues pour l'influence
sur Ja quaiité et sur la quantité

’

stxr 72 cuvriers, 57, soit 79,1 %, donncnt des réponses exactes a 1 degré

[ORN
-
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15, soit 11,9

D

écartent ce fagon significative du
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mer {aventoge leur influince sur la guantité de production gque celle sur la
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- influence sar la nuantité
7 1o gsovs-cstinent
- influence sur lao cualité 3 20 cuvricys 1o curcsiiment
15 la sous=-cstiment
et si 1llon ne tient compte que des divergonces significatives s
- influznce sur lo guentité : 10 la surestim:nt
%3 1a sous-cstiment
- influence sur la qualité : 4 1o surcstiment
11 la sous-estinent
Deux explications peuvent &tre ovancdées pour éclaircr ce phénomene

- d'une poert, les ouvriers ne se rendent pas toujours compte
que L'influcnce sur la cuentité est étroitument limitée, surtout dans le
laminoir en ccuse, par l'approvisionnement en metidres promisres, Ils re-
cornaissent et invoguent cux-mfmes cet obstacle, mais ne 1l'envisagent pas
toujours comme une limitation & leur influence sur lo quantité,

- dlautre port, 1o notion de guantité produite est immédiatement
sensible & tous les vostes qui participent a 1'oc vre de produofion, tandis
que ltaspect qualitatif de celle-ci ne concernc que quelques postes déter-
minés, Cette tendonce naturelle cst renforcée, dans le cae présent, par le

systéme srlarisl bagé unicuement sur la quantité de production,

[ S

(1) cf. surze vp. 59 et 108

-
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Quart & l'influcnce sur la vitesse, sur lloutillage et 1'influcnce globa-
le, elles n'ont pos feit 1'objet, au cours de 1'étude d'opinion, de qucstions
suffisamment précises pour permettre une confrontation statistique avec les
résultats d= l'analyse tcchnique., MNéarmoing, nous avons pu constater, au
cours de notre examen des postes de traveil ( chapitre 5), que dans 1l'ensem-
ble, les ouvriers aveientune perception correcte de leurs possibilités a cet

égard,

Section 2, Les limitotions de 1tinfluence

L'influence de 1l'ouvrier sur son traveil peut Ctre limitée par un ensem=-
ble de facteurs sur lesguels cet ouvrier a peu de prise s ambiance, organi-
sation, entrctien. Nous avons cherchd & déceler dans quelle mesure les tra-
vailleurs ressentaicent ces trois aspects du travail comme des obstacles ou
des limites & leur influcnce propre. Ce sont les résultats de 1'étude d'opie
nion relatifs & ces divers points, que nous préscntons ici, comme nous l'a-
vons fait antéricurement pour les autres laminoirs,

A, Llcmbience

Loin d'€tre une étude aprrofendie du climat social de l'entreprise, l'enw
quéte se proposait plutdt de rochercher 1l'impactdc llambiance en tant que fac-
teur de rendement, Les questions relatives au climat social de 1l'unité de
production nlont donc pas été fouillées, ¢t ceci cxplicue sans doute la gqua=-
si-unifornité des réponscs ac o propos, Bicn que dans llenscmble - et malgré
toutes les réserves qu'il convient de foirce quant & la validité des résultats
statistiques sur ce point précis - le climat social paraisse bon, les ou=-
vricrs interrogés & cs propos sc sont généralement retranchés dans un mutig-
me d'ou il ¢tait difficile de lcs fairc sortir sons influcncer les réponses,

L'ambiance sc ressent certeincment du systéme salarial ot des impératifs
de la mécanisotion., Rappclons cn effet que le salaire sc composc d'une base
horaire ¢t de primes de production calculées sur la production totale des
trois pauscs en une scraine., Liés par le salaire, les ouvriers sont solidai-
res sur le plan du travail; pendant la phase de fabrication proprement dite,
chague ouvricr dans lc train, méme s'il n's poe dlinfluence sur le rondement,
participe directement & la production au sein de son équipe, Durant le chan-
gement de cylindres, lcs cfforts sont collectifs ot égaux, ct durant un in-
cident technique, suivant l'endroit du train ol ilsc produit, l'équipe res-
ponsable tout entiére court déblayer le terrain afin de permettre am plutst
le roprise de la production, A chaquce instant 1llinterdépendance des ouvriers

dans leur propre équipe, et des équipes entre elles,se manifeste,
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Sur le plan humoin cependant il n'en va pas de mfme : les rapports entre
ouvricrs sont peu nombreux et marqués du signe de 1l!'indifférence, Lo mécani-
sation a provoqué 1ltéclatement du groupe de traveil; la pause stest désagré-
gée en équipes disséminées le long du train & chaud,reliécs entre elles par
des ouvriersisclés & leurs postes, La vitesse de travail empéche tous contacts
autresque professionnelsqui, étant donné les distances entre les ouvricrs,
se font rar téléparleurs, par gestes, par coups dc siréne. Les ouvriers,
autrcfois groupés autour d'un méme travaeil, se voient & pcine, ou pas du
tout, et n'ayant pas une vue globale des opérations ont tendance & ne s'ine
téresser qu'ta leur propre phase de fabrication et & 1l'équipe qui s'y rappor-
te. Les contremaitres sont unanimes i ddéplorer le désintéressement des la=-
mineurs quarto pour la cabine speeder, de la cabine speeder pour les cages
finisseuses, des ouvriers lamineurs du quarto pour cc qui se passe au Duo
¢t vice versa,

Les ouvriers des fours formecnt une équipe distincte qui se préoccupe de
ses propres problémes ct non de ceux du laminage, dont on pourrait presque
dire qulelle les ignore complétement, Renforcant la ésure entre les équi-
pes four et laminoirsle systemc hétérogene de tournage de pause accentue
encorc la séparation: tandis que le laminoir change d ¢ pause tous les lundis
matinsamrées avoir €té en congd le dimenche, 1l'éguipe d ¢s fours travaille &
feu continu ( trois semaines de¢ travail ininterrompu suivi d'une semaine de
repos ) et tourne de pause le jeudi matin, Il en résulte que ltéquipe des
fours ne travaille que trois jours sur six avec la mlme équipe de¢ laminage,
et quc deux fois par semaine les ouvriers des fours doivent sladapter au ryth
me de travail d'un prerier lamineur duo.

Les chouffeurs se trouvent confrontés avec un problime dlautorité parti-
culiérement délicat s dans 1l'cxéecution de leur travail ils se servent des
ponts pour enfourner et défourncr les lingots, et par conséquent doivent
cormander les manoeuvres des ponticrs. Ceux-ci cependant, bien que sous les
ordres du chouffeur, ne dépendent pas de lui, mals d'un contremaftre d'en-
tretien, le contreraftre des pontiers. En cas de conllits, le chauffeur doit
s'adresser au contremaftre pour faire exdécuter les consignes données. Malgré
cette source possible de friction, l'entente entre les ouvricrs des fours
semble excellente, Les chauffeurs ont d'aillecurs pleinement conscience de
1'importance de l'ambiance au point de vue rendement, Ils s'efforcent de sti-
miler leur équipe dans la concurrence que les pauses se livrent chaque jour;
1tefficacité de leur travail dépend du climat social qu'ils font régner dans

leur sphére d'influence,
P
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Les pontiers, dont le métier est insalubre et dangereux, ne sont pas rat-
tachés administrativement au laminoir, meis a 1l'atelier dlentretien. Ils tra-
vaillent avec 1l'équipc des fours,mais n'en font pas partie. A cause du carac-
tére pénible de leur tche, ces travaillcurs connaissent des moments de dé-
tente pendant leur pausc: trois d'entre cux au moins sont au repos cn méme
temps, ce gqui donne liecu & dcs contacts humains dont les autres ouvriers
gont priviés. D'autre part, la difficulté de former de bons pontiers fait gque
ceux-ci jouissent et se prévalent destolérancescuc les chauffeurs et contre-
maftres leur accordent. Lc caractére sportif de lour o ctivité, la conduite
du pont qu'ils ont tendance & comparcer avec la conduite d'une voiture de
course, leur donne unc cordialité, pent &tre plus factice que réelle, qui
imprime a leurs relations avec les autrss ouvriers un caractére trés particu-
licr. L'ambiance qui régne entre ouvriers d'unc prrt et entre ouvriers et
contremaitre d'autre part,est considérée comme bonre, sinon excellente. Ils

<

croient & la répercussion trés forte cue peut avoir l'ambicnce sur le ren-

s

denent,
Réunis dans unc m&rc cabine surplombant le train, le ler lamineur duo,
le 2me lamincur duo et le contrlleur duo, traveillent dans un espace réduit.

.

Seuls le ler et le 2mc lomineur duo travaillent ensemble, lc contrdlcur n'a

pas part & la production, sa prime d'aillcurs diffire de celle des ouvriers
du train. Les deux lamincurs exécutent un traveil synchronisgé dans une am-
biance qui bicn souvent ddpend du leader, le lor lomincur. A la téte de la
production, l¢ ler lamineur duo fait figure de chel ot o git comme un chef,

attitule & laguelle lo prestige traditionnel qui s'attache au métier de la=-

0

nineur n'est pas sans cjouter du poids. Clest cn grande partie de lui que
dépend l'tambicnce sur tout le train, ¢t plus varticulidrement des rclations
entre ouvricrs attachés au Daos: saleur, ciscilleur,

Selon les premiers lamineurs duo, l'anLiance est généralcment bonne de
némc que l'entente avec les contremaftres. Ccpendant ils ne scmblent pas
attribuer & l'ambiance une répercussion directe sur le rendements pour l'un
dleux ellec est rmlle, pour lo dcuxiéme elle est faible, scul le troisiéme
la. trouve grande. Plusieurs hypothéscs peuvent €tre avancées pour expliguer
cette opinion s ils cherchent peut-Ctrc inconscicrment & éviter de reconnaf-
tre quc leur mauvaischumeur peut sec révercuter sur la production;g ou peut-
8tre ont-ils 1'impression, quecl que soit le climet ambiant, de laminer & la
méme cacence et que les autres ouvriers doivent suivre; ou encore la recon-
naissancc de 1l'importance dc l'ambiance sur le rendement pourrait contenir
l'aveu implicite d'unc limitations de leur propre influcnce, aveu auquel ils

ont du mal & se¢ résoudre.
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Quant au deuxiéme Duo, au cours de son traveil, il n'a de relations qu'a-
vec le premier et tres accessoirement avec le contrdleur Duo. L'ambiance de
travail,- selon lui~- se ressent du caractére, de l'humcur du premicr, et de
scs proprcs relations avec le contremaftre.

Quant aux relations des ouvriers entre eux, cn générel, les 2mes duo les
croient cntachées d'unc pointe de jalousie, bien quc superficicliement elles
paraissent assez cordiales. Certains postes sont meilleurs que d fautres (fa-
tigue de travail moins grande, salaire plus élevd, etc...),et les ouvriers
luttent entre cux pour les accaparer., D'autre part, il leur scmble que les
ouvriers manifestent peu d 'empressement & s'entrteider, et dlaucuns par fierw
té refusent de suivre les indications ou lecs conseils des camarades., On peut
s¢ demander éviderment dens guelle mesure les opinions des deuxiémes duo ne
sont que des projections de leurs propres sentiments & 1'égard des premiers
duo. Plusieurs éléments militent en faveur dec cette hypothése : lc premier
réside dans le fait qulanpelé & remplacer le ler lamineur lorsque celui-ci
s'absente (heure de table, congé, maladie ou accident, etc...)yle second
se scnt parfaitement capable dlassumer en permanence les fonctions de soncama-
rade. Le deuxiéme élément qui découle du premicr est que de ce fait méme il
supporte peut-&tre difficilement une hiérarchie, fousse & ses yeux, Le troi-
siéme élément, dont nous anaiyserons plus loin toutes les implications, est
sans doute une question de salaire, Quoi gqu'il en soit, les deuxiemes duo
estiment que l1ltambiance est moyenne et que les répercussions de l'ambiance
sur le rendement sont trés fortes, Pcut-8tre voient-ils inconsciemment dans
l'ambiance une limitation de 1l'influence du ler Duo, et une valorisation sub-
séquente de leur propre fonction ?

Séparés des Duos d'une soixantaine de metres, les deux équipes du Quarto
se completent. L'une en hout, dans une cabine, comprend le speeder, l'aide-
speeder et le looper, ltautre au niveau du train commonde le serrage des
cages quarto : elle se compose des 2e, 3e, et 4 e lamineurs quarto (1). En-
tre la cabine ¢t les lamineurs, des relations s'établissent., Tandis que le
temps de laminage est de deux minutes au Duo, il n'est que de 45 scondes au
Quarto. Entre chaque bobine, il y a plaee pour des temps morts pendant les=-
quels les ouvriers communiquent par gestes. Tout un langage s'est ainsi créé
au moyen duquel les ouvriers établigsent des relations plus amicales entre
eux, Lorsquc les ouvriers du quarto parlent de 1l'ambiance, il s'agit pour

plus dl'exactitude de l'ambiance de leur groupe plutdt que de celle de la

(1) Le ler lamineur quarto, aussi appelé brigadier est un ouvrier appointé
qui circule le long du train de¢ laminage.
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pause, La césure entre Duo et Quarto est extr€mement frappante. A leur avis
les ouvriers s'entendent bien ou moyennement avec le contremaftre. La cabine
du contremaftre est située en face des cages quarto, les rapports cntre ou-
vriers quarto et contremaftre sont nécessairement plus fréquents que ceux du
contremaftre avec les ouvriers des fours ou de la bobineusc. Les répercus-
sions de l'humeur du contremaitre y sont ressenties plus fortement, dl'autant
plus que le Quarto constitue le point névralgique du train: le taux dlacci-
dents ou d'incidents y est plus élevé qu'en n'importe quel autre point de la
ligne.

Les relations des ouvriers entre eux sont bonncs dans llensemble, toute=
fois on constatecertaines jalousies latentces entre ouvriers de grade & peu
prés égal et dont les conditions de travail sont sensiblement les mémes, ja-
lousies provoquées par des différences de salaire, injustifiées aux yeux de
quelques-uns.,

Assurant la liaison des diverses équipes, certoins ouvriers travaillent
dans un isolement quasi-complet. Sans porler des pontiers (enfourneurs et
défourneurs ou de dépannage) qui, bien que seuls dans leur pont, sont ce-
pendant constamment en rapport les uns avec le chauffeur et le pontier cou=-
vercle, les autres avec l'accrocheur du pont, il convient de mentionner
d'une part le slab-cariste et le bobineur, solitaires durant huit heures dans
leur cabine, et d 'autre part le saleur et le cisailleur, sculs également &
leur poste de travail, mais dont la sensation de solitude est moins grande
car ils participent directement & la vie du train et ne sont pas enfermés
dans une cabine,

Bien que travaillant & un poste isolé, le saleur, méme si sa fonction
est tout & fait accessoire, participe physiquement si 1lton peut dire & la
production. Il est & proximité du train et se déplace frégquemment sur les
bancs de rouleaux. Il est en contact avec d'autres ouvriers, lamineurs quar-
to, cisailleur et éventucllement 2me lamineur duo, lorsqu'ilstagit de déga-
ger le banc de rouleaux d'und échet important. Nul autre que lui, si ce n'est
le cisailleur, n'est autant & la merci des autres ouvricrs dés qu'il s'agit
d'évacuer des rebuts dc lingot. Il est donc particulierement sensible aux
phénoménes d'ambiance, dlentrlaide, de climt social en général, Au dire des
trois saleurs, l'entente des ouvriers est bonne sinon excellente,de m€me que
ltentente entre ouvriers et contremaitres; l'ambiance,ad leur avis, a une for-
te répercussion sur le rendement. En effet, & son poste tout au moins, la ca-
dence de production dépendra en partie de l'empressement que ses camarades

auront mis & llaider.
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Comme le saleur, le cisailleur est isolé & son poste de travail 3 proxi-
mité du train. Comme lui, il dépend des autres ouvricrs lorsque la chute n'a
pas basculé dans la trappe et qulelle est de dimensions telles qu'il ne peut

la mouvoir seul.

Enfermé durant sept heures et demie dans sa cabine, le bobineur n'a de
contacts que professionnels avec les ouvriers du train; ces communications,
qui se font par gestes,sont dl'ailleurs trés sporadiques. Situé en fin de li=-
gne, il a moins conscience dl'appartenir & 1l'un des groupes du train de la~
minage, qu'a 1l'équipe dtouvriers dont les fonctions commencent des ll'expul-
sion de la bobine, cl'est-a-dire le peseur de bobines, les ouvriers du maga-
sin et les pontiers 15 et 30 T, qu'il peut voir de¢ sa cabine. Théoriquement
rattaché au groupe des quartos, il en est séparé par une longueur de 70 m,
et ne peut savoir ce qui s'y passe, I1 n'établit donc de rapports avec les
ouvriers de sa pause qu'aux heures dlentrée et de sortie d'usine, et avec
certains d'entre eux durant sa demi-heure de repas., Il en résulte que ses
déclarations quant & 1l'ambiance doivent &tre acceptées sous toutes réserves.
I1 n'y participg pas directement et ne peut avoir connaissance de 1'état
des relations entre ouvriers, et entre ouvriers et contremaifitres que trés
indirectement.

Les heures de repas s'!échelonnent sur quatre heures pendant lesquelles
au fur et a mesure des possibilités de remplacement par un'réserve', les
ouvriers, dans un crdre fixé par le contremaftre, se dirigent vers le ré-
fectoire, Afin dlassurer la continuité de la fabrication, les repas ne sont
jamais pris ensemble.,

La dispersion de l'habitat, jointe aux heures peu propices des fins de
pauses (6 h, 14 h, 22 h) emp&chent les ouvriers de se réunir aprds le tra-
vail. Le cas des ouvriers flamands du Limbourg est particuliércment frap-
pant. Ils viennent et repartent dans des cars qui, trois fois en vingt-qua-
tre heures, aux heures d'arrivée et de sortie dlusine, assurent la liaison
entre le Limbourg et les entreprises sidérurgiques de la région liégeoise.
Comme au surplus, ils occupent la plupart du temps des postes isolés, on
peut dire qu!ils connaissent & peine les ouvriers avec lesquels ils travail-
lent tous les jours. Certains dl'entre eux, depuis plusicurs années déja dans
1'entreprise, ne connaissent que quelques termes wallons se rapportant a
leur méticr, au moyen desquels ils cormuniquent avec le contremaftre.

On est donc amené & penser que dans ll'ensemble, si le climat social est

bon, la camaraderie est plus factice quc profonde, plus apparente que réel-
1le,
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Quant aux relations des ouvriers avec leurs contremaftres, 57 ouvriers
sur 72 les trouvent bonnes ou trés bonnes, 1l moyennes, 3 mauvaises ou trés
mauvaises, 1 n'ose pas se prononcer, On peut croire que les trois ouvriers
qui les trouvent mauvaises ont eud es ennuis personnels avec leur contremaf-
tre, En général, les ouvriers ne désirent pas changer de contremaftre, 1'ha-
bitude leur tenant lieu d'attachement., Chez certains, bien que ce sentiment
ne soit pas répandu, on trouve une pointe de mépris pour un contremaftre
"qui n'est pas capable de laminer", qui d épend en quelque sorte de son pre-
mier duo (premier lamineur duo).

Les contremftres quant & eux sont pleinement conscients de leur supério-
rité intellectuelle sur les ouvriers dont ils regrettent le peu de désir de
s'instruire & 1'école ou par remplacement de camarades., Ils leur reprochent
leur manque d'ambition, de fierté professionnelle; cependant, ils semblent

attachés & leurs hommes et s'efforcent de les traiter cordialement.

L'ambiance a-t-elle selon les ouvriers une répercussion sur le rendement?

70,9 %4 'entre eux s'accordent 2 lui reconnaftre une forte ou
trés forte

5,5 % ntont pas d'opinion et
23,6 % 1'estiment faible ou nulle.

Ces 23 % se recrutent principalement parmi des ouvriers dont le travail
porte plus sur la qualité que sur la quantité, ou parmi les contrbleurs. Ils
expliquent leur point de vue par ces mots 'qu'on s'entende bien ou mal,
lorsque le ler lamineur envoie une brame, il faut la laminer"., Une excep-
tion cependant, que nous avons d'ailleurs relevée dans le chapitre précédent
& propos du ler lamineur duoi les préposés & ce poste, responsables au pre=
mier chef de la vitesse de production, n'ont pas tendance & considérer 1l'am-
biance comme un élément déterminant du rendement., Pour &tre plus exacts,
précisons qu'un des trois juge l'ambiance importante, pour les deux autres,
elle est faible ou rulle, Nous avons noté précédemment les implications de
l'humeur persomnelle du ler lamineur sur la production en tant que facteur
d'ambiance et les hypothéses qui pouvaient expliquer les opinions des pré-
posés a ce poste.

Il est assez curieux de remarquer que, méme pour les ouvriers isolés,
1'ambiance semble jouer un r6le considérable dans la production. la théorie
des "relations humaines'" enseigne que plus l'ambiance sera agréable, plus les
ouvriers s'intéresseront & leur travail et y concentreront leur attention.
L'esprit d'équipe aura tendance & se développer et lasolidarité ouvridre sur

le plan du travail se manifestera sans doute de fagon plus tangible.
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Cl'est un tel phénoméne qui se produit au cours dlune tentative de records
& ce moment 1'esprit d'équipe, qui existe & 1'état diffus dans la pause,
prend soudain un caractére aigu. Les fours, le Duo, le Quarto, ne forment
plus qu'un seul groupe de travail, tous collaborent étroitement dans une mé-
me fieévre d'activité., Dés leur arrivéec & l'usine, les ouvriers s'enguidrent
de la production de la pause précédente, des incidents techniques qui se sont
produits, etc... Dans leur propre pause, ils s'intéressent les uns aux autres
et dés gque l'un dteux est arrété dans son traveil, les autres se précipitent
pour l'aider. D'un bout du train & l'autre, les communications se font plus
nombrecuses, plus pressantes. La maladresse d'un ouvrier est ressentie par
la pause toute entiére, et si l'entrtaide est prompte, les coleres sont vi=
ves elles aussi. la solidarité qui se manifeste au moment d'un record est
entachée d'un vice fondamental : outre son caractére précaire, elle est in-
téressée. Chaque seconde gagnée peut représenter une bobine de plus et donc
un a ccroissement de salaire. Pour certains, les moins nombreux et les mieux
payés, le prestige de 1l'équipe l'emporte sur le désir d'un gain plus élevé,
Les pauscs se livrent, au moment d'un record, & une concurrence acharnée
mais dépourvue dlagressivité, les gains de l'un profitant aux autres. Sui-
vant ll'expression d'un des ouvriers, un record est un'caprice du laminoir',
qui résulte d!une absence dlincidents techniques conjuguée a un travail par-
ticuliérement attentif des ouvriers, la condition préalable étant 1'exis=-
tence d'un stock suffisant de lingots dans le parc & lingots., Les répercus-
sions d'un record sur les relations des ocuvriers entre eux sont jugées de

fagon tres diverses

bonnes 28
mauvaises 7
nulles 23
sans opinion 14

72

Quant aux répercussions dtun record sur la santé des ouvriers, elles se

manifestent par un accroissement de fatigue :

fatigue physique 3
fatigue nerveuse 33
fatigue nerveuse et
physique 16
fatigue nulle 11

sans opinion 9
2
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Ia prime de record, dont les implications seront analysées de fagon détail-
1lée plus loin, est donc indiscutablement le facteur fondamental dans la créa-
tion d'un esprit de groupe, propice & llaccroissement de la productivité.

Elle présente toutefois deux dangers signalés plus haut, et
gui montrent les limites de l'ambiance en tant que facteur d!'influence sur
le rendement : l'ambiance ainsi créée est artificielle et intéressée, elle
risque de s'écrouler avec la déception provoquée par les échecs,plus fré-

quents que les réussites.

B, Llorganisation

Au degré de mécanisation ol en est arrivé le train de laminage, 1l'inter—
dépendance des divers groupes de travail (fours - Duo ~ Quarto - bobineuse)
est étroite et exige, en méme temps qu'une organisation fortement poussée,
une coordination de travail constante,du début & la fin de la chafne, Les
ouvriers regoivent des ordres précis, non seulement sur le travail & faire
mais aussi sur la fagon de llexécuter,

Nous examinerons donc successivement, comme nous l'avons fait pour le
train semi-mécanisé, les opinions des travailleurs relatives & l'organisa=-
tion de leur travail personnel et & l'organisation générale du train.

1, Organisation du travail personnel

Chague poste a fait 1l'objet d'une étude poussée de temps et mouvements,
et a été organisé dans le but d'obtenir de 1l'ouvrier un rendement maximum
avec un nombre de gestes minimum. L'ordre des gestes ainsi que les gestes
eux-mémes ont été enseignés aux ouvriers qui les ont assimilés jusqu'a en
faire des réflexes.

Participant & une fabrication par essence collective, la liberté des ou=-
vriers en général est extrémement réduite. Aussi, & premiére vue, les résul-
tats & la question : "Avez-vous une certaine initiative dans votre travail
ou recevez-vous des ordres précis ?" peuvent-ils paraitre surprenants :

57 ouvriers sur 72, soit 7%, d éclarent organiser leur travail eux-mémes

14 par contre considérent recevoir des ordres précis

1 n'a pas répondu

Dans le chapitre précédent, nous avons tenté,pour chaque poste de travail,
de cerner les éléments psychologiques sous=-jacents aux déclarations des ou~
vriers., Reprenant un & un ces postes de travail, il apparait que, considérés

sous l'angle de 1l'initiative, ils peuvent &tre classés en trois catégories.
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l.~ La premiére comprend les fonctions qui demandent effectivement un cer-
tain degré d'initiative de la part de ceux qui l'exercent : régleur, chauf-
feur, ler lamineur duo, cisailleur, ler speeder, 2me lamineur quarto et bo=-
bineur. A ces postes,le préposé se trouve devant la nécessité de certains
choix, dont 1!'influence sur la production peut &tre plus ou moins importante.
Souvent il s'agit seulement de décider le d éclenchement d'une série de mou~
vements stéréotypés. Cette liberté de choix,relativement limitée, paraft ce-
pendant essentielle & ces ouvriers qui considérent disposer d'une dose éle=-
vée dlinitiative,

A ces postes, l'attention seule ne suffit pas, il faut qu'elle se double

d'un jugement, dlune prise de responsabilité. On peut dire que c'est dans
la mesure olu chaque bande renouvelle ll'effort mental que l'ouvrier est va=
lorisé & ses propres yeux., Son pouvoir de décision le différencie de la ma=-
chine & laquelle il se sent asservi dans une certaine mesure, et qu'il domi-
ne a son tour,

A certains de ces postes cependant, tcls celui du cisailleur et du bobi
neur, le pouvoir de décision est trés faible et les possibilités de choix
limitées; l'activité mentale, par une longue pratique,tend & diminuer et 2
faire place & un automatisme cérébral. La monotonie de travail ne tarde pas
& apparaitre laissant les ouvriers peu satisfaits au point de vue profes-

sionnel,

2.~ Une deuxidme catégorie comprend les fonctions qui,telles celles de 2me
lamineur duo ou d'aide-speeder, sont entiérement synchronisés avec celles

de ler lamineur ou de ler speeder et ne laissent place a l'initiative que
dans la mesure ou les "leaders" y consentent,

3+~ Quant aux autres fonctions, elles n'impliquent aucune initiative de la
part de ceux qui les exercent. Ces derniers cependant ont la conviction pro-
fonde d'orgoniser leur travail cux-mémes. Ils justifient leur attitude en dé=-
clarant '"Depuis que je fais ce travail, je sais bien moi-m8me ce qu'il faut
faire, et dlailleurs, le contremaftre ne vient jamais™,

Dlune part, il apparait que l'absence d'une surveillance constante se con-
crétise pour eux par le sentiment de liberté dans le travail, et que cette
liberté soit synonyme d'initiative. Or, toutes ces fonctions,dont le but
est d'assurer la liaicon entre diverses étapes de la fabrication, demandent
aux ouvriers qui les remplissent de se conformer aussi parfaitement que pos-~

sible au rythme du travail d'autres ouvriers.
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D'autre part, il semble que les gestes ont été assimilés au point que les
ouvriers n'ont plus conscience qu'ils ont été acquis, I1 leur parait par la
longue pratique qu'ils ont du métier, avoir la libre décision non seulement
des mouverents & exécuter, mais de l'ordre dans lequel ils doivent &€tre ac=-
complis, La variété, cependant trés superficielle et trés limitée, des ges~
tes les confirme sans doute dans cette opinion.

Dans la triple garme des travaux, on est amené a constater une analogie
frappante d'une recherche d!intérét dans le travail, dtune valorisation du
poste a partir d'élements somme toute assez ténus et différents dans chaque

cas.

2. Organisation géncérale du_train_

La distribution des postes de travail, dont nous avons examiné les consé-
quences quant & ll'ambiance, semble se répercuter de maniére similaire dans
le domaine de l'organisation, L'impression qui se dégage de l!enquéte socio=-
logique, sans que ceci toutefois soit corroboré par des résultats statisti-
ques, est que 1l'intérét de l'ouvrier ne s'étend pas,par deld son poste jus=-
qu'ad 1l'ensemble du train s il reste étroitement localisé et concentré sur
une partie de la fabrication. Les ouvriers en général ont peu conscience
d'8tre intégrés dans un contexte planifié, dlappartenir & un ordre organisé
et étudié a tous les échelons. En d'autres mots, ltorganisation générale du
train, dans la mesure méme ol ils ne la ressentent pas d'une maniére claire
et directe, ne parailt pas constituer & leurs yeux une limite de quelqulordre
que ce soit & leur influence. L'organisation reléve de la compétence des
cadres, des bureaux, et ils ne sont amenés a y songer que lorsqu'on les in-
terroge, ou bien en période de record, Dans ces occasions, la géographie mé-
me du train semble changer : les distances entre les postes s'amenuisent,
1'intér8t des ouvriers s'élargit et se transforme en une préoccupation qui
s'étend 2 tous les postes, aux commandes, aux ordres donnés OU regus, aux
accidents, & quelqu'endroit du train qu'ilssc produisent, Durant ces tentatives
de record, la notion d'un complexe planifié dans lequel ils sont fortement
imbriqués, d'un plan général auquel ils sont soumis,ressort clairemont a

leur conscience mais slefface dés que l'esprit de record a disparu.
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C. L'entretien

On groupe sous le vocable "entretien" des activités variées réparties en=
tre divers groupes dlouvriers. I1 peut s'agir :

-~ soit de 1l'atelier dl'entretien chargé de réparer ou de remplacer les
outils détériorés ou les cylindres marqués, brisés, etc... du laminoir ;

- soit des téches spéeifiques des dquipes §lentrétien attachées en por-
manence & la ligne ¢ électriciens, mécaniciens, ajusteurs, etc... chargés
de surveiller le bon état du matériel et de réparer sur le champ en cas d'ac-
cident (1)

- soit des besognes qui incombent aux ouvriers de fabrication et qui sont
de deux ordres s le changement de cylindre durant la pause de 1ltaprés-midi
et le nettoyage des postes de travail, des cages, ou des caves durant les
incidents qui demandent un temps de réparation prolongé. Ce deuxiéme aspect
de leur entretien est dlordre secondaire.

Dans 1'esprit des ouvriers interrogés, le mot dlentretien recouvre essen-
tiellement le changement de cylindre et c'est sous cet angle qu'til convient
dlinterpréter les lignes qui suivent, e xcepté en ce qui concerne le para=
graphe ou le nettoyage est mentionné,

D'aprées l'enguéte d'opinion, les ouvriers rattachent plus étroitement
1l'entretien & la guantité qu'a la qualité., Leurs réponses aux questions "A
votre avis quelle est 1l!'influence de l'entretien sur la quantité de la pro-
duction?" et "A voire avis quelle est l'influence de l'entretien sur la qua=-

lité de la production?" se répartissent comme suit s

sur la quantité sur la qualité
Influence grande 53 Influence grande 35
noyenne 4 moyenne 6
* faible - faible 4
nulle 10 mulle 18
ne sait pas 2 ne sait pas 9
sans réponse 3
72 72

I1 leur semble gqu'un manque d'entretien dans la mesure ol il peut causer des
accidents techniques arréte toute la production, tandis quec son influence

sur la qualité ne se manifeste pas aussi rapidement, Ils donnent pour preuve

(1) Afin dtinciter cos ouvricrs dlentreticn 3 surveiller lcs coges et machi-
nes aussi étroitement quc possible et & rdéparer lcs accidentsen un temps' mi-
nirmun, l'entreprise a attribué une prime de production égale 3 celle des ou=-
vriers de fobricafions Selom lus ouvriers dlentrctien, ge systime présenteratt
l'inconvénient de les habituer & accorder plus @ 'ipportance & la vitcsse gu'
au soin de 1la réparation,
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les périodes de records durant lesquelles ll'entretien - qu'il s'agisse de
changement de cylindre ou de réparations des équipes dlentretien - se fait moins
souvent et moins complétement qu'en temps normel sans que la qualité en
souffre, alors que les risques que l'on prend sont susceptibles de compro-
mettre ce record.

Dlautre part, & partir d'une arrivée réguliére et suivie de lingots au
Duo, les ouvriers ont une action directe sur la quantité de bobines fabri=-
quées alors qu'il n'en va pas de méme pour la qualité, En effet, la qualité
dlune bobine dépend & la fois de la qualité de l'acier fourni ct de la fagon
dont il a été laminé; il n'est pas toujours possible d'attribuer les défauts
d'une bande & l'un ou l'autre département. Clest la raison pour loquelle le
Bureau des Tarifications et Salaires, devant 1ll'impossibilité d'imputer a
l'aciérie ou au train & chaud la respensabilité de certains défauts, a écar-
té ce facteur dans le calcul de la prime de production. Ainsi que nous l'a-
vons vu dans le chapitre 3, seuls interviennent dans le calcul de la prime
le nombre, les dimensions et le poids des bobines, clest-a-dire que dans la
formation du salaire, 1l!'élément "quantité de production" joue un rble de
premier plan. Ce facteur contribue probablement & rendre les ouvriers plus
sensibles & ltaspect "quantité" qu'a ltaspect "qualitéY, Presque tous les
ouvriers se rendent compte de l'importance de 1l'entretien auquel ils par-
ticipent d'une fagon ou dlune autre, les uns & leurs postes de travail (pon~-
tier 70 Tonnes, accrocheur),et les autres au moment des changements de cylin-

dre ou incidents de production.

Les réactions des ouvriers de fabrication & 1'égard des deux sortes d'en-
tretien auxquelsils peuvent 8tre astreints sont littéralement opposées : au-
tant le changement de cylindre est bien accueilli, autant le nettoyage du
poste suscite des commentaires défavorables,

Le changement de cylindre rompt la monotonie du travail et 1l'inaction
physique. Il constitue un dérivatif puissant, particuliérement apprécié des
ouvriers isolés, Dans llensemble,les ouvriers disent que "le temps passe
plus vite quand on change les cylindres"., Il convient en effet de ne pas
perdre de vue que tous les ouvriers de fabrication sont assis ou debout &
la méme place pendant huit heures et que les mouvements qu'ils sont amenés
& faire, sauf en ce qui concerne les ler lamineur duo, le cisailleur et le
saleur, se réduisent & pousser des boutons et actionner des leviers.

Par contre, le nettoyage des postes de travail - second aspect de leur

participation & l'entretien - est généralement considéré comme du travail
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de manoeuvre, humiliant et dégradant; la répugnance des ouvriers pour ces be-
sognes est largement accrue par 1'idée de salaire réduit qui s'y rattache .
Ils estiment que ces travaux devraient 8tre confiés & des équipes spéciales
de nettoyeurs,

On peut dire gqu'en général les ouvriers ont une conscicnce trés claire de
1timportance de llentretien dans leur travail, qu'il s 'agissc soit de la
qualité soit de la quantité de celui-ci.

I1 serait cependant excessif dl'affirmer qu'ils envisagent llentretien en
tant que phénoméne limitatif de leur influence propre ou de celle de leur
pause. Ils auraient plutét tendance & considérer l'entretien comme un mal né~-
cessaire : mal dans la mesure ol il arréte la production - et par conséquent
entralne une diminution des primes -, nécessaire, en tant qu'il permet de

poursuivre la production sans accident (1),

Section 3, Le Salaire

A, Connaissance du salaire

A leur entrée dans ltentreprise, les ouvriers sont mis au courant du sys-
téme salarial en vigueur soit par le délégué syndical, soit par le contremaf-
tre, soit par les camarades (2), Par la suite, dés qu'il se produit un chan-
gement dans le calcul du salaire, le délégué organise une réunion d!informa-
tion,

Malgré ces sources d'information, la connaissance des ouvriers quant aux
bases d'établissement de leur salaire parait assez limitée :

- 30 ouvriers sur 72, soit 41,6 %, savent que le salaire de base
repose sur unedescription de poste, les autres donnent des réponscs fantai-
sistes ou avouent leur ignorance,

- par contre, 49 sur 72, soit 68 %, savent que la prime de produc-
tion dépend du nombre de bobines fabriquées, de leur poids et de leurs dimen=-

sions.

(1) Notons qu'a ce stade de 1l'entretien, les ouvriers ont souvent comparé
leur laminoir a une voiture dont le bon état de marche dépend de la fa-
con dont elle est entretenue et surveillée.

(2 Rappelons bridvement que le salaire comprend une partie horaire fixe, le
salaire de base augmenté d'une prime de régime horaire, et une partie
variable, la prime de production,
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Malgré la complexité relative de la formule, 57 ouvriers, soit 79%, dé-
clarent &tre capables de calculer leur salaire cux-mémes 2 la fin de chaque
quinzaine., Si la partie fixe qui comprend le salaire de base et la majora-
tion de régime horaire est relativement facile & évaluer, canpte tenu du nom-
bre dtheures prestées augmenté des heures assimilées aux heures prestées, le
calcul de la prime hebdomadaire de production se complique de divers coeffi-
cients de pondération appliqués au nombre de bobines fabriquées., Or, non
- seulement peu dlouvriers connaissent la formule méme de la prime, mais peu
d'entre eux s'intéressent au tonnage et avx dimensions des bobines fabri-
quées, Pour calculer leur prime, les ouvriers ne tiennent compte que du nom-
bre de bobines et arrivent ainsi & un chiffre approximatif par une simple
régle de trois : sachant que les semaines précédentes, pour un nombre de
bobines domné, ils ont gagné autant, le nombre actuel leur rapportera autant.
Si le taux de prime établi par ltouvrier correspond & celui de ses camarades
et se rapproche du taux exact calculé par l'entreprise, ils font confiance
a cette derniere pour ce qui concerne la différence. Si les taux divergent
de maniére sensible, les ouvriers font vérifier par le syndicat.

Dans 1'ensemble, la connaissance du salaire est donc superficielle, méme
parmi ceux quil ont quelque notion de la job-evaluation, En fait la concep-
tion du salaire est tout a fait différente dans le chef de l'entreprise et
dans celui de l'ouvrier. Il convient que nous nous arrftions gquelque peu sur

ce point,

B. Opinions sur la structure des salaires

1, Opinions sur le salaire de base

Nous avons vu plus haut dans quel esprit l'entreprise a établi le salaire
de base et 1l'échelle des salaires, la cote alpha-numérique de claque poste,
cdte & partir de laquelle se détermine le salaire, est élaborée en fonction
d'un ensemble de critéres : formation professionnelle, qualités physiques,
intellectuelles et mentales, morales, circonstances d'exécution, dont la com=
binaison détermine la qualification exigde par le poste,

Or, pour l'ouvrier, le salaire de base prend un tout autre sens. Clest &
partir de la notion de. responsabilité que lfouvrier juge son salaire de base,
mais cette responsabilité porte plus sur -llampleur ded actidentsiqu'il peut -
canser & son poste que sur sa participation a la fabrication. L!'interdépen—
dance étroite du train exige qu'un accroissement de rendement (influence
"actuelle" positive) soit le produit de ltaccumulation d'une série dtefforts

conjugués & ‘tous les postes de travail, tandis qu'un freinage ou un arrét
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de la production (influence "actuelle" négative) peut &tre le résultat de
1'action d'un seul ouvrier; en d tautres termes, si un ouvrier ne peut -sauf
exception - accroftre le rendement par une action individuelle, il peut par
contre le freiner ou 1l'arréter complétement. Il en résulte que,dans le chef
de l'ouvrier, sa responsabilité - individuelle - vis-a-vis du c8té "négatif"
de la production (freinage, interruption) est considérable par rapport &
celle ~collective - qu'il assume dans la fabrication du produit,

On se rend compte fci de la mesure dans laquelle les opinions de la direc=~
tion et des ouvriers divergent : pour l'entreprise chaque poste a certaines
exigences fondamentales de qualification; pour l'ouvrier, la valorisation
de son poste se fait & partir des responsabilités individuelles qu'il assu-
me. Or, la hiérarchie des salaires établie dlaprés les normes de la qualifi-
cation du travail ne répond pas nécessairement a 1'échelle établie d'apres
la seule responsabilité de chaque ouvrier ocu sein de son équipe. Il s'ensuit
une insatisfaction & 1'égard du salaire de base. Par ailleurs, llouvrier -
exception faite des éléments de premiére valeur - méme s'il a entendu par-
ler de qualification du travail, méme s'il a effectivement participé a 1'é-
tablissement de son salaire en remplissant ou en corrigeant les feuilles de
tarification qui lui ont été soumises, n'!'établit pas de rapport de cause &
effet, et si paradoxal que scela paraisse, ne lie pas la qualification du
travail au salaire de base. Ce dernier lui paralt souvent arbitraire, comman-
dé par des considérations plus contingentes que rationnelles: le niveau gé-
néral des salaires dans la région, ol le salaire traditionnellement haut at-
taché & certaines professions dont le contenu a changé sans que la dénomina-
tion varie, Pour 1l'ouvrier, ce qui importe avant tout, clest moins la diffi-
culté propre du travail, les circonstances d'exécution (& moins que celles=
ci ne soient exceptionnellement pénibles) ou les connaissances théoriques
ou pratiques qu'il requiert, que l'importance de la fonction dans le train,
clest-a-dire les responsabilités qu'elle implique.

Les chauffeurs, par exemple, ressentent péniblement la différence entre
leur salaire et celui des pontiers, de quelque soixante~dix centimes 3 1'heu-
re plus élevé. Les pontiers, disent-ils, travaillent sous nos ordres & nous,
chauffeurs, bien qutadministrativement ils ne soient pas rattachés au lami~-
noir. La hiérarchie qui implique la responsabilité ne peut €tre valorisée
que par un salaire supérieur. A leurs yeux, les conditions pénibles dans les
quelles les pontiers travaillent ne justifient pas 1'échelle des salaires,
mais devraient &tre compensées par un accroissement du nombre d'heures de

Tepos,
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Les erreurs commises par l'un ou l'autre pontier sont immédiatement dé-
celées,et si elles peuvent entrafner des accidents graves, elles ne portent
toutefois aue sur un ou deux lingots ou sur les installations, et sont répa-
rables en un temps plus ou moins long. Les erreurs dues a un chauffeur -
outre le fait que dans la majorité des cas, selon leur dire, elles ne peu-
vent €tre établies avec certitude - entrofnent soit des périodes prolongées
d'attente-chauffe, soit par un chauifage inadéquat, la mise au rebut d'une
partie ou de l'entiereté d'une commande.

Le saleur ou le slab-cariste, le leveur de couvercle ou le looper, dont
1'influence dans le processus de fabrication est réduite, se sentent cepen-
dant parfaitement capables de freinecr ou d'arréter la marche de production
et de causer de ce fait & l'entreprise des pertes considérables; c'est dans
cette perspective que la valorisation de leur poste se cristallise, et qu'ils
jugent leur rémunération.,

D'autres exemples sont peut-8tre plus frappants encore. Tandis que le ler
lamineur duo ou le speeder estiment juste et équitable la différence de sa-
laire qui les sépare respectivement de leurs coéquipiers, ces derniers s'es~
timent 1lésés, A leurs yeux, leur respcnsabilité correspond a peu de choses
prés a celle du ler lamineur ou du speeder.Anenés a les remplacer au moins
une fois par jour, il ne ieur parait pes qu'a ces moments leurs responsabi-
lités s'alourdissent. Ils reconnaissent cependant qu'en cas d'accident ou
de freinage seule la responsabilité du "premier" est engngée.

2. Opinions sur la prime de production

i o Sl P St g ik i e S i T S G -

La seconde partie du salaire & laquelle les ouvriers s'intéressent davan-
tage et sur laquelle ils ont un contr8le direct fait 1'objct d'un jugement
entierement différent. Alors que le salaire de base représente pour llouvrier
la contrepartie de son importance, la prime de production apparait,a cer-
tains d'entre eux tout au moins, comme un pourcentage prélevé sur les béné-
fices de l'entreprise, Les ouvriers se rcndent compte, les chefs de file
exceptés,que leur importance individuelle dans la production s'inscrit dans
le cadre d'une coopérati on structurée, et que leur influence, sur quelquens-
pect de la fabrication qu'elle s'applique, pour étre rémunératrice doit E&tre
collective. Il s'ensuit que le jugement sur le prime prend d'autres points
de comparaison que l'importance, la hiérarchie ou la responsabilité indivi-
duelle, Pour eux la prime répond moins & une idée de justice qu'ad un calcul
de rentabilité de la production, et c'est sans doute pourquoi les ouvriers

1l'apprécient en termes de classe, Quoiqu'ignorant des bénéfices réalisés
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par llentreprise sur chaque bobine, ils estiment néarmoins gque leur prime
par bobine est &risoire. En fait, nous l'avons vu dans la description de la
politique salariale de l'entreprise, la prime par bobine a été calculée de
fagon & assurer aux ouvriers, & travers les fluctuations dues & des inci=-
dents techniques de toute nature, un salaire variant dans un intervalle ré-
duit, mais les incitant quand m8me & ne pas descendre en dessous d'un cer-
tain niveau. La conséquence immédiate de cette quasi stabilité du salaire
est que, en tant qu'encouragement & la production, cette prime est passée

au second plan, dominée par la prime record,

3. Opinions sur la prime record

Quant a cette derniére, elle suscite des appréciations pour le moins ambi=~
gu8s. Dans la mesure ol elle incite les ouvriers 2 produire toujours davan-
tage, elle est considérée comme néfaste, & la fois dans ses répercussions
physiques et dans ses répercussions morales. Une tentative de record, réus-
sie ou non, est créatrice d'un état de tension nerveuse aigu& qui ne se re-
18che ~ brusquement d!ailleurs - qu'en cas d!'échec (accident ou attente-
chauffe) et s!accompagne alors d'un sentiment d'irritation et de dépit, ou
de succds (record gagné) en fin de semaine, avec toutes les formes de fati-
gue qulun record impligque.

Bien que tous les ouvriers soient persuadés du fait qu'il est de plus en
plus difficile, voire m€me pour certains impossible, de battre le dernier
record, sans qu'intervienne au préalable une amélioration technique, l'es-
poir d'un record subsiste toujours.

Pour certains ouvriers, la prime record constitue un moyen commode pour
l'entreprise de s'assurer en un temps minimum, un surplus de production,
gui, lorsque le record n'est pas atteint - ce qui se produit dans la plu-
part des cas de tentative de record - ne se répercute que faiblement sur le
salaire et prend ainsi figure d'un mode d'exploitation,

En effet, tandis que la prime de production est faible, la prime de re-
cord elle, majore le salaire de fagon trés sensible : dés que le record est
atteint, la prime record équivaut & 10 % du salaire de base par tranche de
25 bobines. Le dernier record en date (janvier 1958) s'est traduit pour les
ouvriers par une prime de production de 77 % (augmentation de 10%) et par
une prime record de 110 %. On voit par cet exemple que si la tentative avait
échoué pour une cause extérieure un effort d'une intensité égale se serait

traduit par une variation de salaire dérisoire.
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4, Opinions sur 1l'évolution de la structure des salaires
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Depuis la mise en marche du train & chaud, diverses auvgmentations sont
venues modifier le salaire. Par deux fois le salaire de base a été corrigé,
et toujours dans le sens d'une hausse, en fonction de changements techniques.
I1 a suivi en outre les augmentations dues & la prime de production, elles
sont paralléles aux augmentations du nombre de bobines fabriquées,

Or pour les ouvriers, il semble qu'il y ait une injustice flagrante dans
le fait que les augmentations de production se répercutent sur la prime,
Selon eux,-la hausse de production a entreiné une augmentation de leurs res-
ponsabilités qui devrait se retrouver dans le salaire de base, L'augmenta-
tion de la production impligue par la méme occasion une attention soutenue,
des efforts physiques ou intellectuels plus prononcés, bref un travail plus
considérable, et partant unc fatigue accrue, tous éléments qui devraient
également faire 1'objet d'une révision du salaire de base dans la mesure ol
celui-ci ne correspond plus au travail qui leur était demandé lors de son
établissement, Il apparalt donc que les ouvriers n'ont pas conscience du fait
que leur salaire de base initial a été établi, non en fonction d'un travail
irrégulier 4@l & la mise en marche d'un train & chaud avec tous les aléas que
ceci comporte, mais au travail normal d'un leminoir rodé, produisant une

quontité de bobines techniquement prévue (1).

5+ Opinions sur_le principe de la_structure du salaire

Le systéme salarial qui repose sur le rendement est loin de recueillir
leur adhésion; leur préférence va vers un salaire mensuel fixe, & condition
toutcfois qu'un salaire équivalent, voire méme dans certaines limites infé-
rieur & leur salaire actuel, leur soit assuré. Dans 1'impossibilité ol ils
sont d'obtenir dans un avenir prévisible une réforme dlune telle envergure,
ils envisagent unc emélioration de lcur systéme sous la forme d'une hausse
de salaire de base et d'une diminution de la prime de production, Ils subi-
raient alors dans une moindre mesure les baisses de salaires ducs & des at-
tentes-chauffe ou a des accidents.

Quant & la forme elle-méme de la prime dc production, 95 % des ouvriers
se sont proncncés en faveur de la prime collcctive commune & 1l'ensemble des
trois pauses de travail, car elle supprime, selon eux, toute possibilité de

frictions entre les pauses (2).

(1) cf. supra p. 152

(2) Initislement la prime de production était calculée par pause. A la de-
mandc expresse des ouvriers, par le truchement de leurs délégués syndi=
caux, l'entreprise instaura le calcul de prime sur trois pauses. ./...
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Dans 1'état actuel des choses, 47 ouvriers, soit 65 %, admettent que ce
qui pousse les ouvriers a augmenter la production clest l'espoir dtune aug-
mentation de salaire, espoir auquel se m€le pour certains des questions dla-
mour-propre, ou pour d 'autres llaction du contremaftre,

Pour 8 ouvriers, soit un peu plus de 10 %, seul l'amour-propre serait a
1a base d'une augmentation de production, les autres enfin citent les fac-
teurs les plus divers. Les opinions des ouvriers au sujet de la répercussion
sur le rendement d'un changement du systéme salarial conforme & leur désir
(salaire mensuel) sont trés variés. Pour 8 d'entre eux, la production y gagne-
ralt en qualité car le temps consacré & ll'entretien serait plus long et les
ouvriers eux~mémes, cessant d'8tre talonnés par la crainte d'une perte de
temps, apporteraient plus de soins a leur travail. Pour 29 autres, soit 4Q%,
la production diminuerait en quantité: ils croient en effet que les ouvriers
n!éprouveraient plus de scrupules & rester chez eux lorsqu'ils se sentent
malades alors qu'actuellement la perte de salaire due & l'absence les incite
a venir malgré leur état de santé déficient.

Quant aux 32 autres, qui représentent 45 %, ils ne croient pas que 1la
production s'en ressentirait ni dans le sens d'une hausse, ni dans e¢elui
d'une baisse. Les ouvriers enclins & s'absenter seraient rapidement repérés
et sanctionnds; d'ailleurs,disent~-ils, méme avec le systeme actuel, ce sont
toujours les mémes qui s 'absentent. Enfin, ils croient que les ouvriers ont
une conscience professionnelle sufisammenf développée et ne freineraient pas
la production; pour beaucoup d'ouvriers de la ligne, le freinage n'est con=-
cevable que sous la forme d'un sabotage et, dans le cas selon eux peu pro=-

bable ol il se commettrait, serait aussitét décelé,

C. Opinions. sur le niveau des salaires

Malgré les quelques considérations critiques sur le salaire de base ot
les primes de production et de recorld, les ouvricrs reconnaissent volontiers
qu'ils bénéficient des salaires les plus élevés de la ¥gion, dans une des
entreprises les plus ouvertes aux idées sociales, Néanmoins, si sur 72 ou-

vriers, 26 (soit 36,1%) estiment que leur salaire correspond & leur rende-

./+s Ce mode de calcul permcttait d'assainir le climat social en écartant
toute cause de mésontcnte en re pauses et d'accroftre la solidarité des ou-
vriers. A partir du moment ol la prime se calculait sur trois pauses, un
chauffeur n'avait plus d'intérét a vider ses fours dans le but d'obtenir
une production maximum, sans se soucier des pauses suivantes, mais & répar=
tir ses lingots dans les fours de fagon 3 s'assurer & lui et aux autres
chauffeurs une production optimum. Enfin les irrégularités de salaires heb=-
domadaires, dues & la semaine ce réparation se trouvaient par la méme oc-
casion annulées,
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ment, 42 par contre (soit 58,3%) estiment qu'il n'y correspond pas, et 4
ntont pas répondu a la question.

Outre le fait que les questions relatives & la satisfaction que les ou-
vriers tirent ou ne tirent pas de leur niveau de salaire doivent &tre inter-
prétés avec le maximum de prudence, il ne semble pas que les chiffres cités
indiquent une tendance générale, une idée commune & certains postes ou

groupes de postes quant au niveau de sglaire propre & ces postes,

D, Opinions sur la hiérarchie des salaires

Lo position des ouvriers est beaucoup plus nette en ce gqui concerne
1'échelle des salaires. Ils estiment en général que certains postes sont
relativement trop peu rémunérés : ils citent le plus souvent le bobineur,
le cisailleur et le salcur, Le bobineur parce que la responsabilité qui lui
incombe mérite une rérunération plus élevée, le saleur et le cisailleur
parce gqu'ils travaillent dans des conditions extr€mement pénibles.

Certains ouvriers,par contre, gagncraient des salaires relativement trop
élevés, leurs responsabilités dans la chafne comparées & celles des autres
ouvriers ne justifieraient pas le caractérc minime - selon eux ~ de certai-
nes différences actuelles; il a été difficile, voire impossible, d!obtenir
des précisions & ce sujet. Excepté ces quelques postes trop ou trop peu
payés, la hiérarchie des salaires est généralement considérée comme satis-

faisante,

E. Résumé

Relativement satisfaits quant au niveau et & la hiérarchie des salaires,
les ouvriers ne se montrent guere enthousiastes vis-a-vis des primes de fa-
brication et de records, tout en reconnaissant leur effet sur le rendement.

Méme dans cette entreprise ol les relations de travail sont empreintes
de compréhension réciproque, des craintes traditionnelles subsistent, les
ouvriers se méfient, craignent llexploitation de leurs efforts par l'entre-

prise, sans contrepartie équitable en leur favcur,



	Remerciements
	Table des Matieres

	Introduction

	Premiere Partie

	Chapitre 1
	Chapitre 2
	Deuxieme Partie

	Chapitre 1

	Chapitre 2
	Chapitre 3

	Chapitre 4

	Chapitre 5

	Troisieme Partie

	Chapitre 1

	Chapitre 2

	Chapitre 3

	Chapitre 4

	Chapitre 5

	Chapitre 6




