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Remargues préliminaires

Pendant 1'été 1957, 1'Institut fir Sozialforschung a cexécuté
la partie allemande d'une étude internationale sur le rapport existant
entre la mécanisation et la rérunération au rendeuent dans l'industrie si-
dérurgique; cette étude, demandée par la division des problémes du tra-
vail de la Haute Autorité, a été effectude dans les egix pays de la Com-
munauté européenne du charbon et de 1l'acier. T1 s'agigsait d!'étudier, dans
des services par ailleurs comparables mais comportant des installations
inégalement mécanisées, comment 1'influence des travailleurs sur la pro-
duction s'était modifide au fur et & mesure de 1'évolution technique
et quelles conséquences il en résultait pour la rémunération au rendement.
L'étude avait pour objet non seulement d'analyser les conditions objectives,
mais encore de préciser 1'idée que les travailleurs se font de leur propre
influence sur la production et sur leur systéme de rémunération au rende=-
ment. Ayant deés le début estimé inadmissible d'analyser l'incidence de la

nécanigsation sur la rémunération au rendem-wnt en ne tenant compte gque des

o]

variations possibles de la marge d'influence des travailleurs, nous avons
obtenu, en accord avec les auirces instituts, gue soit étendu le sujet de
1'étude. Ln prenant des exemples dans des installations anciennces et
nouvelles, le plus souvent dans des laminoirs 4 t8les, il s'agissait
d'étudier de la fagon la plus exhaustive possible le travail et la coopé-

ration du point de vue de la rémunération au rendement.

I1 n'est toutefois pas possible de déterminer les effets de la
mécanisation c¢n se bornant & comparer le travail ‘dans les installations
industrielles dont le niveau de mécanisation est différent. Nous ne pouvons
pas nous attendre & ce gue le travail dans un laminoir de la fin du siecle
dernier soit aujourd'hui encore organisé comme il 1'éteit dans les premiers
temps de son exploitation. La main-d'ocuvre empnloyée et la répartition
dcs tAches, lc planning et le contrdle de la production peuvent &tre trés
modernes méme dans des trains deo laminoirs anciens. Dans les lamincirs
modernes, ils ne corrospondent en revanche pas nécessairement du tout au

niveau de mécanisation des installations.

¥
Les usines a étudier ont denc d@ &tre choisices de telle sorte que
d'une part, les trains de laminoirs représentent une gamme aussi étendue

que possible de stades tcchniques différents et que, d'autre part, ces
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laminoirs soient aussi comparables que possible en ce gqui concerne toutes
les "autree" conditions. I1 fallait en outre gue les installations nou-
velles fonctionnent depuis quelgues années déja afin que 1l'on pit obser-

var une exploitation relativement "normale".

Parmi les trains de laminoir des usines gui sc sont déclarées en
principe disposées & participer & 1'détude, cc sont los trains & t0les
fortes qui remplissaient le mieux ces conditions. Les avantages offerts
par les trains & t8les fortes et moyennes compenszeient lorgement le fait
que, mime dans les installations modernes de ce genre, le laminage n'est
pas continu. Le facteur ddécisif a é+é avant tout guc l'une de ces usines
posséde, 1l'un & c¢cd1é de 1l'autre, trois trains qui représcntent gquelque
70 ans d'histoire de la mécanisation. Nous avens choisi comme 4éme objet
d'étude un train neuf desns uno usine située en dehors du bagsin de la
Ruhr, dans laquelle il n'existait pas de tradition typique "fer lourd"
et ol le climat était particulidrement favorable pour notre étude, Des
différences considérables s'étant rapidement manifestées au cours de
1'enquéte dans les facteurs "spéecifigues d'usine™, ncus avons &tcndu nos
investigations 2 une 3ime usine ol, ¢n guise de contrdle, nous avons

tdles fo rtes tréa moderne et un autre relativement

W,

observéd un train

ancien,

Les quatre trains étudiés au cours de l'engulie principale pro-
duisent environ 2/) et, gi 1l'on y ajoute la production des deux trains
de contrdle, plus de la moitié des tdles fortes et moyennes produites en
Allemagne occidentale, Les trains nzufs comptent parmi les installations
les plus importantes et leos plus modernes de ce genre existant sur le

continent,

Mais, méme s'il s'agit des trains & t%1los fortes les plus moder-
nes, il ne faut pas confondre nmécanisation et automution. Bien que nos
trains modernes correspondent pour la plupart de leurs détails au stade
le plus récent du progris technique, ils se rattachent & une étape rela-
tivement ancienne de la mécanisation, comparéds au Cegréd de développement
atteint dans lcs industries de transfcrmation ou dang l'indugstrie chimi-
que lourde. Il n'a mémc pas cncorc été poss sible d'appliquer le principe
du cycle de travail nce comportant pas d'intervention humsine - en l'es-
péce le laminage continu., Manifestement, nos sujets d'enguéte appartien-
nent A& cette catégorie d'unités de production - dont on a, selon nous
fréquenment sous-estimé l'importance - pour lesquelles il n'est jusqu!

présent techniquement pas encore possible .ni économiguement raticnel de
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franchir le seuil d'une automation méme rudimentaire. A cette catégo-
rie appartiennent non seulemcnt la plupart des installations d'une
usine sidérurgique intégrée, mais encore des secteurs importants de
ltindustrie des transports et du bAtiment ainsi gue des industries en-

tiéres, comme par exemple celle des mines,

-

I1 appraraltra sans doute que le facteur décisif pour 1l'évolution
de-la rémunération an rendemont n'est ras tellement la modification de
1'influence des ouvriers sur la production mosurable, mals nlutdt dlautres
conséquences du pregres techaique, pour lesquelles la différence entre le
travail effectué dans des insgtallations "sculemont" hauterment mécanisées

ou dans des entrevriscs déja automatisées a beaucoup moins Gl'importance.

Lee directives de 1la Haute Autovité, cui délimitaicnt leo cadre
de 1'étude, distinguaicnt entre une éiudc gualifide d'!'"analyse technique™
des conditicns objectives de travail et do production et une enqulte
effcctuée auprés des personncls de traius de laninoirs. Nous avons complé-
té ocs deux procédurcs par unc série d'intervicws prolongdes avec des "experts"
dco usines e¢n matierc de salaircs : membres de la direction sociale et de

la dircetion technique, spécialistes dcg guestions de szlaires, représen-
tants des directions techniques, et spécinlistes des galaires au scin

des conités d'entreprise.
Commencée cn novenbre 1957, lt'analyse ditec techuique a d'abord
comporté, outrc le dépoulllement habitucl des documents de l'entreprise,

unc obscrvation approfondie du déroulcment &

[l

la production, dcs onérations
de travail et de la coopdration, qui a portd non sculcment sur les périodes
de marche normale, mais cn outre sur les pannes ¢t incidents tcchnigques
survenus pendant la période d'observation. Pour pouvoir analyscr l'in-
flucnce du personncl sur la production, il nous a scnblé nécessaire de
posséder des donndes plus préciscs que ceolles que pouvalt fournir la simple
bservation. Les conditicons d'étude favorables ncous ont poermis de complé-
ter lces statistiques de production et de rendemcnt dcs cuntrepriscs par
des études de tempns approfondies effectudes dans les quatre traing de la-
ninoirs formant 1'objet de 1'étude princinale.

A la Tin d'tavril 1958, des encuéteurs qualifiéds apnartenant au per-
sonncl de l'institut ot utilisant un quostionnaire normalisé, ont posé aux
trovailleurs des trains étudids et nour rccoupcement & un grounc dlcuvricrs
du parachivement, des questions concernant leur propre travail, les concdi-

tions de¢ production cxistant dans leurs trains de laminoirs et la



v

réunération au rendement. Cn s'est cen 1l'occurrence particulitrement

efforcé dl'cbtenir des commentaires aussi détailllés que possible ct de

{0

s cousigner textuclliement par dcrit.

I1 nous reste & remercier tous ceux qui ncus ont aprorté leur

concours pour ccttec rechoerche et sans 1'aide desaquoels 1'dtude n'aurait

pas pu 8tre mende & bicn, surtout en si vpou de temps. Hous tdnous &

citer on premicr licu les Cirecteurs du troveil dos usines visitdes s

17, Jungbluth, Schifer ¢t Strohmenger, l:our adjoints 127, Hardung,
lulthaupt ¢t Ocecer ot leurs collaberateurs IZI, Gottloh, Hagonbruck, Heesc,
- Helmert, Hiser, Junghans ¢t Xbohne. D s los usines ol a ¢té cffectuéde
1'étude principale, ncus sommes redevalbes des 4tudes de teaps ainsi que
dfun grand nombre de travaux précieux a la corplaisonce deg chefs et
collaboratcurs du scrvice "rendement et salaires" et du service dtor=-
ganisation du travail : IT.. Engelhordt, Grudcn, ¢t Theiss ainsi que

7, Henscl, Kaupat ct Soylin. Hotre dette de rcconnaissance n'cst pas
moindre & 1'¢gard dc ceux qui sc sont mis & notre disposition pour
1tenqulte ainsi que des mormbres des cordtés dtentreprisc, agents de

aiddés B la réali-

o+
3

raftrise ¢t chefs de scrvice qui nous cont efficacemer

sation dc¢ netre étude.

Francfort-sur-le-ifain, automnc 1G58,



L. Partie Ginérale




Au moment de l'interprétation dez données et de notre
arguncntation, nous nc pourrons <viter de constanfes réfirences
aux caracteristignes propres aux trains ¢tudids. Clest rour cette
raison gue noug »réscenterons d'aberd dans une paitle vuremcnt des-
criptive, assecs ample, les informations ncécessaires.

4

Le chapitre I ¢éerit aussi briévement gue possible les
usines dane lesguelles furent effectudes 1'étude principale et
1tétude de contrdle., Leu chapitre II prisconte ¢'une fagou un peu
plus détaillée lcs unités tochnigues et administiatives dont font
partic lcs objets progrement dits de 1'dtude, lour orgavnisation
formelle, la composgition et la structure du personnel, la struc-
ture des salaires et le "clinat social” de l'entreprise.

Le chapitre I1I traite de la teohroloqie du laminage de
t8les, de guelgues &wnects d2 la méecanisation des laminoirs de
t8le forte, des caractiristignes tecirigues les plus importantes
deg trains considéris et enfin dos difTérents poates et de leur
r8le dens le processus de production. Lo lecteur pressd peut sau-
ter ce chapitre, mais nous peunsons gue la majeure partie de nos
interprétations et argumentations ne peuvent €tre suivies et sur-
tout critiqudes que sur la base de ces deceriptions qui sont évi-
demment dc¢ naturc 111t6+ technique. Les informations apportécs
par cotte partie gindrals sont e¢n outre destinges a facilitor la
comparrison eutre nog résultats et ceux gui reasortont des situa-
tions cnalysdes dans les autres dtudes de cette enquéte inter-
nationale,

m

b)
I_



I. Notes préliminaires sur les usines étudides

Usine 4

L'usine A est une usine sidérurgique complate située cn
dehors de la Ruhr, dans une région surtout rurale, apparterant a
une société dont les actions sont détenues par le gouvernecnent

fédéralo

Les communes rurales et les petites bourgades des environs
de 1l'usine furent réuniecs, il y a 1% ansg, on une ville autonome
gqui compte aujourd'hui environ 100 CO0 haditants et s'étend sur
200 kmz. Cette "ville" reste cepondant une espéce de fiction juri-
dique et politigque, et seuls quelques noyaux possedent les caracté-
ristiques d'une agglomération urbaine de moyenne grandecur. Du point
de vue économiguc, la comuune est vresque ecxclusivement dominée par
1'ugine examinde, log mines de fer, les entrepriscs de transforma-

tion et les scrvices publice appertenant & la m8ac socidté.,

La granic majorité dos habitants de la ville et des tra-
vailleurs des différentes entreprises lLabitant & 1lextéricur ne se
sont installéds qu'aprés le début dc 1'industrialisation de la ré-
“glon, venant des pays les plus divers de 1'fLllemagne. La pronor-
tion des réfugids de 1'Allemagne do 1'Fst ¢t de la zone soviétique,
dont la i{rontiére n'est gudre ¢loignée, est scnsiblement plus éle-

vée que dans la moyvaonne de la République fédérale,
3 i 1

La misc sur picd Jd'une grance usince sidérurgique compléte,
répondant & la politigue d'autarcic du 33me Reich, fut commencée
au cours dcs annédes 19%6-1937 dans cette région jusqutalors
trés peu industrialisde qui se distingue per des mines de fer tres
importantes, mais de¢ minernis asscz pauvres, dont L'lexpleitation
n'est devenue rentable gue dupuls 1'introduction de procédés mé-

tallurgiques nodernes.

Le projet original prévoyait un groupce de 32 hauts four-
neaux et plusieurs acic¢ries et laminoirs destinés & produire, apres
l'achévement de la quatriéme et derniére étape, 4 & 5 millions de

tonnes d'acier brut par an. A la fin de la guerre, seule la premiére
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étape était achevée, comprenant une cokerie, 6 hauts fourneaux, une
aciérie Thomas, une aciérie Martin, un laminoir de profilés et un

laminoir 2 t8lcs fortes ainsi que d'asscz importants ateliors de

transformation.

Dans les premiéres anndcs dlaprés-gucrre, 2a pluvart des ins-
tallations de ltusine furent démantelles ou détruites sur nlace, dans
des circonstances parfois assez dramatiques. Cleot seulenent a4 vartir
de 1950 que les conditiong économiques ot politiques redevinrvent pro-
pices & 12 roconstruction. La cokerie non ddtrnite commenga la pre-
mic¢re & travailler; sa production annuelle s'élceveit &4 500 CUO tonnes
environ; elle fut suivie par lesg 3 houts fourncaux rostants, anxquels
7 autres s'ajoutérent cntreterps. La premidre couléde dans 1laciérie
Mortin date de mars 19525 quolque tuips aprés ceo fut le tour de
l'acicrie Thomas. En avril 1954, on a fait démarrer un laminoir a
t61lzs fortes et moyennes d'une conception entilromert nouvelle ot
en ¢té 1955 - dernitre étnpe de la ricounstruction (4out au moins pour
1'instent) - un blooming ot un larinoir & nrofilés ont été constrults

(partiellement sur ce qui rostait do 1llancion 1 aninoir).

-Installations technigucs

i+ e a——

A la fin d2 1'amnde 1957, 1'usine pessddait leos installa-
tiong principales suivantes s

1 cokeriec & 4 batiteries & 5% chambres avoee des inctrllations

& récundration de sous-proiuitsg
6 hauts fourncanx avec machine 4 couler los gucuscs ot
instrllation pour granulation de la fonte ot du laiticrs

£ A

1 aciéric iartin avec 3 fours de 150 tonnesg
2

. 4
{

ltacidérie Thomas avee snvertisseurs de 50 tonneay

O
—

~

S

1 loninoir bhloowing ot un lamiveir & profllus conncriant
chacun un blooning-sla Hbin;, an train Al “Ll“'+’d conein
ot un train o lazinds narchandgg

u

3
flu

~ ) ~

1 lamineoir & t8les noyennos ¢t fortes.

"j

Font cncore partie de l'usine s une plus potite fonderie, une ccentrale
¢lectrigue, une wusine 'amroniac ainsi gque los hobitucls scrvices

auxilinires ot subsidiaircs.

L'usine = fourni en 1256 4 4 5 75 de la production allemande
nte et dl'acier bruvt ot cenviron 13 % do la production allcaande
de t8lcs fortes et moyenncs. Ces deuw chiffres ont vroisenbla bloment

augmentd un peu depuis.

A la fin de 1957, 1l'usine occupait environ 10 000 personnes,

ocuvriers et employés,
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Politique du personnel ct des salaircs

Ltentreprise, qui a la forme d'une société anonyme, cst sounise

& la loi sur la cogestion. Dans le collége directorial, composé de quatre
membres, siege un directeur du travail. Le directeur du travail s'occupe,

dehors des sccteurs normaux de sa compét@noe, de 1l'administration du
personnel, de la politique sociale de l'entreprise, de ia formation profes
sionnelle et de 1l'information; il lui incombe vn outre llembauchage et la
mise en place du personnel ainsi que tous les aszocte de l'organisation
scientifique du travail. (Le dirccteur du travail cst lui-nfme vivement in-
téressé par les problimes de 1'¢tude scicntifique du travail ot membre ac-
tif de plusicurs socidtés scicntifiques et d'institutions pour la promotion
des études du travail et dec la productivité). Lo politique de la dirszction
sociale est scnsiblemeont influcencée prr les principes des "human relations"
et 1lon consacre beaucoup de soin & la publicité a 1lintériecur do llentre-

prise, a la "formation de collaboratcurs" et & 1'information du personnel,

$oa

Foce au dirccteur du travail se trouve lc conseil dl'enireprise gqui
a un poids excoptionnel du fait, avant tout, du rdle ddéecisif qu'a jouvé son

président actuel dons la lutte contre le démantélement de l'usine,

Contrairement & ce qui cst le cas dans les aciéries de 1la Ruhr, la
politique de salnires deo cotte ueine est régie nar une convertion collec-
tive dlentreprise ("Werks-Tarifvertrag") dont les minima sont tovtcfois
sensiblement inflricurs 4 ccux de la convention collcctive de 1l'industrie

sidérurgique de la rdégion (Wordrhein-Westfalen).

Dtaprés un accord sanctionne par la convention collective, les sa=
laires ouvricrs Je¢ base de¢ 1l'usine sont fixds d'aprés un systéme dl'évalua-

tion des thAches. Le systéne

nployé suit, avec quelques modifications, les

[¢¥]

-

recommandations de 1l'Zscociation ¢concmigue de lo sidérurgie (Wirtschafts—
vereinigung Eisen und Stahl - systéne Duler=3 tevens). Leos salaires de "qua-
lification" résultant de 1!'dvoluation des tAchos sont majorés d'une prime

individuelle qui varie, en principe, cntre O ¢t 10 % du salaire de qualifi-
cation, actuellement tous les ouvriers ayant travaillé depuis plus de quel-

ques sermaines dans l'usine ot dont la capecité u'est pas nettement diminuée,

&

percoivent une prime individuelle de 10

Les basces du calcul de la prime au rendecument et & la productivité
sont fixées par un accord d'atelier conclu entre lc conseil dlentreprise et
la direction, Les aspects techniques de 1'élaboration des primes sont de la
compétence dlun service des temps et méthodes ("Abteilung Leistung und Lohn")

qui est placé sous lcs ordres du directeur du travaily la direction centrale
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du personnecl, les chefs du département concerné, lecs spéeialistes de la
rénundrotion du conseil dtentreprice ot les conscillers d'entreprise du
département participent cux rnégociations sur 1o fermule ddfinitive et ses
cffets, Le salaire global est composé du salaire de base (selon les caté-
gories de qualification), d'une prime individvelle et d'une prime aun ron-
dement d'usires dans l'usine A, lc saloire gicbal est moins dlevé que le

ie 1o Ruhr.

S
")
[&]
)
B
Id
=
o
W
mn
A

galaire horairc de postos comporables danc
Toutefoig, lc nivoau des snlaires de 1'usine .. ¢ut gensiblement supdrieur

. . . . )
a celul de la majorité des enirepriscs de 1o »igion.

bulﬂ@ B

=

'usine B cst unc dew acidries les plus ancicnnes ¢t los plus
grandes de 1'Allemrgne oceidentaleo. Elle est situde sur le bord osricntal
de la région de la Ruhr, au scin d'une petite ville dent elle forne de-
puls longtemps "lo contre". Pou & peu cette localité fait corps avece la
hanlicue d'une grande ville veisine dont ¢lle Tailt administrativement

vartic lepuls quelgues dizoines dl'onndes.

Dés la premilre meitid dv 1G&nme sidecle, on a prodult industriclle-
nent du fer ot de ltacicr sur le torranin de l'usine cctuclle, Des lo dé-
but, la production de t8les fut unc dos spdeiclitdés de l'usines il n'y a

q

t
pas tres longtenps cncorc on y laninait Sveleront de lourds ot moyvens
nrofilés, A 1'Exposition universclle de Poris en 1867 l'usine a aontré
une t8le épaissec de 13 nam, mesurant 1,7 @m cur 14 @ et pesant 2,5 t qui

Tit ~lors sensation.

N

Au début du sidele, l'usine a fusiound avee unc antre urine sidé
rurgigue de la Ruhr oceidentnle. Cotte sociétd ainsi constitnic cst en=-
trée elle-nlnc, dans lesg arnndes 20, dane le groure dos Acidrice Rounies
qui, zu comnencement des anndoes 30, a rattache l'usine B & une autre
cntrevrise zidérurcique de la n@me ville faisant partic du wlme koncern

v
scus 1lu titre de socidtd dite dl'exploitation.
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En 1947, au noment de la décartellisation des ancicnnes Aciéries
Réunies, cette usine était 1l'un des établissenents les plus importants
et devint une des premiéres scciétés "nouvelles". Daés 1951 elle formait,

des lors indépendante, unc société anonyme avec l'ancienne usine soeur.

Dés le milieu des anndes 30, on s'est elforcé de spécialiscr
l'usine B pour le laminoge des t8les ¢t de concentrer le laminage de
ronds, profilés, etc. dans l'usinc socur. Les dorniers trains blooming
et & profilés de l'usine B s'arrétirent, szu moment de notre cngnlte,
pendant quc démarrait, dans l'usinc sceur, un nouveau train continu &

profilés moyens.

hacune des deux usincs a une direction technique dépendant direc-
tenment du colldge directorial de la socidété; les services de direction

non techniques sont communs aux deux usines.

Installations tcchnigues

L'usine cst conposcée de deux partics sdparées. Une grandc cokerie
et les hauts fourncaux ainsi que leurs installations de chargement et
auxiliaires sc¢ trouvent A cnviron 1,5 km ou 2 km des acidriés ct lani-
noirs, lesquels sont entourds par des habitations. L'usine comprend les

départements suivants

une grande cokeric & 3 batteries

cing ou six hauts fourneaux dont les dcux plus anciens datent des
années 1930, tandis que los autres furent ou sont construits a par-
tir de 1950 sur 1'emplacement de fournecux plus anciens qui ont été
détruits au fur ¢t & mesure:

une acidérie Thomas & 5 convertisscurs, relativenent petits, lee-
quels datent presque tous du 19eémec siecle

wo

ol

ux acid¢ries Martin dont l'unc fut construite vers 1900 ot pos=-
3de une série de fours asscz petits, tondis gque ltautre, cons-
truite peu avant la prenmiére guerre mondiale et élargie plus tard,
se composc de 3 fours relativement vieux pour téles moyenucs et
de 3 importants fours modernesy

e}
D Q

4



un blooming assecz ancien qui travaillait autrefois surtout pour
leg trains & profilés 3 il lamine actuelilenment des platinces pour
le train & t8les moyenness

un grand laninoir & tdles, auquel apparticnncnt un ancien train &
t81les moyennes, un ancien train trio & t8les {ortes =t un groupe

¢ treoing, construit il a quulgques annce composé un t ming=-
de ¢ s t t il y quel an s, conmpcsé d'un bloomin

slabbing ¢t d'un train tondem & t8les Tortes;
une grande fondoris.

L'usine fournit & & 8% de la production cllemande de fente et
d'acicr brut et plus de 25 9% de la prcduction 2llemende de tfles fortes

L

CT Hoycnnes.

A lo fin do 1957, l'usine cccupalt environ 12 000 personnes,

4

ouvriers ot cnployds.

Politiouve du personncl et politigue dos za

La sgocidté & laquelle appartient l'usine B est soumise & la loi sur
la cogestion. Le collige &irectorial comprend un directeur du tras
ancien preésident du conseil d'entreprise de l'usine B. Scs conmitoences
stétendent au secteur classique dn dirccteur du travail, & govolr @ po-
litique sociale ot pelitique du personnel, formation et politigue des
salaircs, Toutcs les décisions imvortantes priscs dans le secteur du di-
recteur dun travail dmanent des Ygervices socilaux centraux", Les deux
usines ont un service du personnel, mnis celui-cl n'expddie que los

AN

affaires courantes,

La pelitique des snlcires de l'usine cost rézie par la conveation
collective doe 1l'industrie sidérurgique de Hordrhein-Westfalen. dous leos

probleémes de rémundration dont la convention collective ne traitbo:

3

as

rds d'ontreprise ou d'ateliers, niégocids ¢t con-

O
0
&
[
(@]
P

clus cntre lo consecil dlentrorrise de l'uvsine ¢t la dircction <o la so=-

[ ]

cidétd, ou le¢ scrvice dit: "galaircs ot tarifs" ds la direction sociale

centrale. Chogue fois qu'il atagit do problémes particulicrs relevant de
certains départements, les directions technigues de ces dernicrs et les
comités d'entreprise compétents ou les hommes de confiunce principaux,

appelés "Obloute" participent sux négociations (1), En outre prend part
1) Lies délizuds du perscanel, dits "L ng de cunfi(n“>“ gont Adog fonc-
tionnaires su syndicat <¢lus sculencnt par les ouvricrs syndiquls (é rai-
son d'un Jé1ldzud par 60 & 150 °"ndicucs\. Comme pratiquencont tout le per-
sonnel est syndiqué, ces déldguds Syﬂdlu“UX roprcgentoant en £03it tout le
personnel de leur atelicr ou &CTVlCL, 2u wine titre que le conscil dlen-
>prises presque os délSguls-chels des départements inpor
treprise; presque tous les déliguds-chels 4 départemcnts 1 rtonts
sont dtailleurs consciller dl'entreprise.
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aux négociations sur les salaires ¢ le service des "temps et méthodes"
(Betriebswirtschaftsstelle); ce service est rattaché directement & la di-
rection technique de la sociétés; il a la fonction tres importante de coor-
donner ¢t de pianifior. Un sous-service, appclé "service des temps", est
spécialisé dans les aspects techniques de la préparation des accords
dlatelier qui reéeglent les primes de rendement et fixent les temps al-
loués dans les atelicrs & rémunération au rendement individuel (ceci

avant tout pour lecs secteurs de transformation et d'entretien).

L'usince B n'a pas d'"évaluation du travail" proprement dite; pour
chaque poste il y a un salaire de base (cote "valeur du poste")., Ce sa-
laire de base joue a peu preées le m8mec rble que le salaire "de qualifica-
tion™ (évaluation) dans les usines dppliquant la job evaluation, clest=~
d-dire qu'il assure la comparabilité des salaires dec base d'un départe-
ment & l'autre quant au niveau et a 1'éventail des salaires des diffé-
rents postes. Les départements les plus importants de l'usine ont des
primes spéciales au rendement dont les formules et les bases de calcul
sont régldées par les accords dlatelicr, Ces primes sont généralemcnt cal-
culdes pour tous les ouvriérs, gsulvant un pourcentage du salaire de base

ou de la "cote valeur du poste'.

Le niveau des salaires de l'usine B est scnsiblement supéricur &

la moyenne de l'industrie sidérurgique en Nordrhein-Westfalen.

Usine C

Comme nous 1l'avons dit plus haut, il stest révélé utile, cn cours
d'études, de procéder & l'examen d'une troisiéme usine sidérurgique, pos-
gédant un train & t6les fortes ancien et un train a t8les fortcs moderne,
L'usince C choisie a cet effet est située dans la partie occiduntale de la
Ruhr; par le nombre du personnel, sa production et le niveau moyen des
salaires, c¢lle se classe, comme l'usine B, parmi les usines sidérur-
giques les plus importantes de 1'Allemugne cccidentale, L'usine C a der-
riére elle une trés vieille tradition de laminage de t8les, depuis long-
temps son programme de production comprend des t8les fines, moycnnes,
fortes et trés fortes. Au moment de 1l'étude, elle possédait un laminoir
& t0les fines assez ancien, modernisé il y a quelgues années, un laminoir
a4 tbles moyennes démodé, correspondant & peu pres au train ancien de
l'usine B, ainsi qutun laminoir 3 tbles fortes composé dlun train duo
réversible, assez ancien, et d'un train quarto a une cage construit

seulement quclques mois avant 1!étude,



Qutre le laminoir & t8les, l'usine C couvrend plusieurs hauts

fourneaux, des aciéries Thomas et Martin, ainsi gutlun grand laninoir

Q.
o]

blooming et & profildés ceomposd rains ancicns et de trains trés

modernes,

L'usine C est égaloment régie par la loi sur la cogestion.
C'est une société indépendante; la direction de l'usine est donc en
méme tenps direction d'entreprise. Les systémes de prime au rendement
des départoments sont ¢laborés par les spécialistes de la rénunliration
"dang 1lvs services du directeour du travail et le service de méthodes
(qui dépend du dirccteur technique). Aprés accord des chefs des dépar-
" tements, 1ls sont discutés par lo conseil d'entreprise, puis ils prcunent
la forme d'accords d'ateclier., & l'usine C, il n'y a ni "évaluation du
travail', ni un systéme uniforme de salaires de base. Dans la plupart
des secteurs de production, on ne connailt que la hidrarchie des sa-
aircs cffectifs dus divers postes, exprimée cn pourcentoge du "poste

a 100 %" auguel ils se réfdrent; tout le sysitime des primes au rendement

¢st fondé sur le salaire de co poste do rlilrence.



II. Les départements et unités de production examinés

1) Organisation formelle

Usine A

Le laminoir & t08les forme avec le lamincir a profilés une divi-
sion indépendante de la direction technigque. A 1'intérieur des scrvices
électriques et mécaniques, un secteur spécial cst responsable de 1l'en-

tretien du laminoir & t8les et du service du finissage.

Le chef du laminoir & t8les est secondd par un premier assistant
our le secteur & chaud, un premier assistant pour le secteur de para-
9 I

chévement et un chef d'expédition,

Le secteur & chaud est composé des fours et de laminoirs. Il a
un sous-chef d'atelicr commun. Un contremoftre "de jour" et 3 chefs
d'équipe sont responsables des fours; le laminoir comme le paracheve-
ment et 1'expédition sont dirigés par troig contremaftres par tournde
qui, dans ccs doux derniers services, sont sous les ordres dlun contre-
naftre "de jour". Le secteur "laminoir a t8les" des services mécaniques
est composé d'un chef de service, d'un sous-chef d'atelier, d'un assis-

tant et d'un contremaftre par tournée.

La section "laminoir & tb6les" du service électrique est composdée
d'un ingénieur de service, d'un sous-chef d'atelier et d'un contremaitre

par tournée,

Dans le sccteur & chaud qui nous intéresse plus particuliére-
ment sont donc compétents pendant un poste normal : un chef d!'équipe
de four, un contremaftre de train, un assistant et un contrcmaltre du
service mécaniquc et un contremaitre du service électrique; ces der-

niers sont aussi responsables du parachévement et de l'expédition,

Le chef de ddépartement, ses ossistants, les contrcmaltres chefs
et les contremaftres de jour se trouvent normalement dans l'entreprise
pencdant le travail du poste du matin et pendant une partie des travaux

du poste du soir.
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mément & inigramme de usine effecti an
Conformément l'organigran de l'usine, 1lt'effectif standard
prévue du laminoir g'dlive & 531 ouvriers (1) auxquels s'ajoutent 59
électricicns et 212 ouvricrs appartenant au secteur lamincir a tbles
lu s i 1¢canique, qui se mposen . justeurs de réperati S

du service mécani s qui composent dlajust s de réperation et
d'entretien, d'ajusteurs et tourneurs de l'atelier du département, et

de pontonnicsrs,

BEn cutre, 21 ouvriers apparturant au service métallurgique

(qui fait partie du scrvice Aes méthodes) sont occupds dans le laminoir.

Ils chscrvent la marche de la production et cnregistrent & différents

endroits les données nécessgaires pour la comptabilité interne et externe,

Los effectifs standard se répartissent comme suit dans les dif-

férentes partics du département (les renplagants prévus pour les ou-

vricrs en congé ot malades n'dtant pas compris dans le nombre).

Tablcau 1

Usine A - Bffcctif standard du laninoir & tlles

. N
(ouvriers)

1) Service de rroduction

scetour & chaud (four et train) 108
scctour & froid (parachiévement) 125
dédcriquage des brames (L et B) 48
nagasin de téles 125
chaergenent et expédition 44
services géndéraux 42

2) Service mécanique

sccteur & chaoud 55
secteur & froid 30
service de ponts 84
atelier 27
3) Service dlectrigue 59

1) Les effectifs réels sont pour différentcs raisons légdrement
inféricurs aux cffectifs standard; mais c'est scvulement ccs
derniers qui permettent une répartition exacte des ouvricrs
sur les différents secteurs, ateliers et groupes de travail.
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L'étude proprement dite s'est limitée au secteur & chaud. Sur
ses effectifs standard de 108 ouvriers, 29 sont occupés aﬁ parc de
brames, 21 aux fours, 42 au train et 16 aux ateliecrs de tournage de
cylindres., Nos observations portent principalement sur les postes des

fours et des trains,

Usine B

Les laminoirs & t8les constituent une division autonome de la
direction tcchuique. Les services mécaniques "laminoir a t6les" sont,
eux aussi, un département indépendant dec la division des sorvices méca-
nigques, Dans les scrvices électriques, il n'existe qu'un sous-secteur
"laminoir & t8les" qui n'a pas de directeur particulier.

Le directeur des laminoirs & t8les o sous scs ordres un chef de
département pour le train tandem et un ingdnicur responsable des deux

trains ancicns.

Le train tandem est encadré, en dehors du chef de¢ département,
par un ingénieur chef, un assistant pour le sccteur & chaud, un assistant
pour la partie occidentale et un autre pour la partie orientale du sec-
teur de parachtvement. Chaque poste dans le secteur & chaud a un contre-
maftre de poste et un chef-lamineur "contrdleur"; au parachévement, il

vy a 2 a 3 contremaltres de tournée ainsi que plusieurs chefs d'équipe.

Un seul contremaftre par poste est responsable du train trioc ct
du train 4 t6les moyennes. Il est secondé, durant le poste du matin, par
un contremaftre adjoint ayant surtout des fonctions d'administration et
de coordination. Les secteurs de parachevement de ces deux trains sont
dirigés par un chef d'équipe par poste, qui se trouve sous les ordres du
contremalitre de poste de la partie occidentale du service de parachéve-

ment du train tanden.

Les services mécaniques dos laminoirs & t8les sont dirigés par un
ingénieur, un contremaftre chef et un contremaltre par poste auxquels est

attaché un certain nombre de chefs d!'équipe.

Lu service électrique, on trouve un contremaltre par poste, rcs-
ponsable aussi bien du train tandem que des secteurg de parachévement.
Ltentretien électrique des deux traineg est assuré, d'aprés ce que nous

avons pu constater, par l'atelier électrigue central.
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Dlaprés l'organigramme de l'usine, les effectifs standard des
laninoirs & t8les, y compris les sectours de parachévement, comprennent
environ 1 000 ouvricers a quol stajoute un peu moing de 300 machinistes
et pontonnicrs, environ 100 professionnels des scrvices mécaniques et

environ 50 électriciens,

Le tableau ci-aprés reproduit les chiffres de llorganigramme :

Tableau 2

Usine B - Effectif storndard des laminoirs & t8les

(ouvriers)

Train tandem

gservice de production 83
service mécanique 88
professicnnels (services 83

nécanique et électrique)

'rain tondem - parochovenent

service do parachéverment %69
service mécanique 100
professionnels (services 39

¢lectrique et mécanique)

Train trio

service de production 5
service de parachévenent 147

Train 3 t8lcs moyvenncs

scrvice de production 88
scrvice de parachévenent 128

Train trio et train & t8lcs moyenncs
scrvice mécanique 88
professionnels (services 24
¢lectrique et mécanique)

Sont employés en plus dans les laminoirs a t8les environ 20
ouvriers dépendant des services thermiques et 40 ouvriers du service
nétallurgique qui sont cccupés aux différents endreits du processus de

3

production, notamment au train nouvean, & des tlAches de contrdle et

d'enrcgistrement.
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Contrairement & ce qui sgc¢ fait dans 1l'usine A, une partie seule-

ment des postes faisant 1'objet de 1'dtude proproment dite sont considé-

0

rés coume services de Tabrication des lamirnoirs. Les machinistes de cul-

butcurs des troins onciens, les opdrateurs des trains rouleaux et les
achinistes du four poussant au train tondem dépondent administrative-

ment, ainsi que les pontonnicrs et la majorité dcs machinistes dans les

serviceg de parachevement, des services mécaniques.

2) Quelgues données sur la structure sociale du personnel

L'usine A a nis & notre disposition des renseignements sur 1'dge,
ltancienncté et la qualification du personnel ouvrier de l'enscmble de
1'usine et du lawninoir & t8les, y compris les ouvriers des scrvices

mécaniques.

L'ugine B a fourni les renseignemziits corrcspondants, mailis seu=-
lement pour 1l'ensemble de son personnsl salarié, Comme les ouvriers tra-
vaillant effcctivement dans les laninoirs & t8les ddépendent de plusicurs
services, adninistrativement indépendants, dont le personnel ne travaille
gu'en partic pour le lawinoir 4 t8les, il a'a pas été possible d'obtenir

les donndes pour los eflectifs qui intéressaient notre étude.

Dans les deux usines, nous avons pu comparer les statistigques

]

fournies par les services administratifs avec les caractéristiques so-
ciales des ouvricrs intervicwés que nous avons relevées dans le fichicr
de ltusinc, Commec nous avons interrogé presque partout l'ensemble des
travailleurs des postes étudids, lc groupe des "interviewds" pcut &tre
considéré comme identique avec le personnel du secteur étudid. (Pour
plus dec simplicité nous parlerons, dans cc raprort, des "iguipes du
train"),

Agzo

Dans les deux usi lea €gnipes des trains sc distinguent par

]
la prépondérance deo entlérorics d'fize noyen (ouvriers entre 28 et 38 ans).

J

La catégorie dca ouvyicrs nés apres 19%0 comprend, dans l'cnsemble du
personnel des usines, un pourcentage important dlavprentis ¢t de jeunes
ouvriers qui ne pcuvent pas 8ire employés dans des services travaillant
a4 trois postes continus. La proportion de cette classc d'Agze est par
congéquent moins Torte dans les équipes des trains et (& ltusime A) par
raprort au personnel total du laminoir que dans 1l'ensemble du personnel

de l'usine.



- 16 =
Tebleau 3

Structurc d!'8ge

Usine A Ensemble du Leminoir & t8les Interviewés/
porsonnesl ¥ oconpris scrvice train
ouvricr aécanique

5 o af 2
nés e : e €

avant 1920 43 49 3
1920-1930 26 30 40
aprés 1930 31 21 21

100 160 100
Usine B Insemble du Interviewds
personncl Tandenm Trio T81lc moyenne
ouvrier
nés i % % %

51 29 41 47
26 67 41 41
23 4 18 12
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100 100 100 100

La prépondérance des catégories d'Aze moyen est surtout frap-
pante gu train tandem de ll'usine B ou celles-ci représentent 2/3 du
personncl, Cn peut donc penser qu'au moment de la mise en place du per-
sonnel de¢ cette installation nouvells, 1'8ge a été un factenr important

-

de sc¢loction.
Aux autres trains on ne trouve pac dl'anomalics aussi marquées
n

3

'
dans la structure G'Age; 1e cien, a scvoir lc train a

e train le plus ar
t6les moyennes de l'usine B, cmploie le¢ plus haut pourcentage dlcu-

vriers plus Agds et (mis % part lo train tandem) le plus bas pourcen-
T

tage dl'ouvriers jeuncs.

Ancienncté

pl

Conformément 1thistorigue différent des deux uasines, la
er

structure d'ancienneté du personnel différe davantage que la structure

d'age.
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Tablcau 4

Usine A Lnciennctd Interviewds
Ensemkble du Lominoir
personnel 4 tbles _ ____train
Entrés a o o Entrés a e
l'usine: ” - llusines a
ave d z N avaL Q3¢ )
avant 1940 2) 31 n22 o6 Y;?t 1939 21) 39
1940-1949 29) 24) 1959-1948 52)
1950-1954 32)  gq 50) o, 1949-1953 29) 61
aprés 1954 77) g 24) 14 aprés 1953 26)
100 100
Intervicwis
Usine B Ingenble du Tenden Trio 18l noyennes
personnel

Entrés & o y o o
l'usines / ” ~ ”°
avant 1939 24 2 35 20
1939-1949 16 29 18 42
1949-1953 52 38 52 55
apres 1953 28 8 15 10

100 100 100 : 100

Malheureuscncnt, lus statictiquoss Alcucieonnetd que l'usine A a
mis & notre disposition con ce qui concorne 1llenscuble du poerscnnel et du
personncl du laminoir & tdles ¢taient dtablics d'aprés un critire diffé-
rent de celui de ltusine B et de celui sur legquel nous nous sommes fondés
pour caractériser l'oncienneté des ouvriers interviewés. Toutcefois, la
différcnce cntre les deux usines apparalt asscez claoirements danz llusine A
2 % sculcment du personnel travaille depuis le ddébut de la guerre; en re=
vanche, la proportion dans l'usgine B e¢st d'cnviron un quart ¢t au train
trio m8me de un ticrs. Le laminoir & t8les de 1'usine 4, qui fut complé-
tement démantelé apreés la gucrre et reconstruit sculement en 1954, a com-
nencé & fonctionner preosgue c¢n dernicr lieu parml les installetions de

l'usine; il emploic par consdéquent un pourcenttage cncore plus ¢levé d!ou-

vricrs étant entrés 3 1l'usine depuis quelqucs anndes sculenent.

I1 faut remarquer que la proportion des ocuvriers ayant une an-
cicnneté de plus de 10 ans varie & peine de 1l'un des trains de 1l'usine B
a4 llautre., Des cnquétes antéricurcs ont montré combien faible était dans
la sidérurgie le groupe des ouvriecrs nés aprés 1920 qui sont entrés avant

1948 dans leur usine actuelle (1), Apparemment l'usine stest efforcée lors

1) Pirker, Braun, Lutz, Hammelrath: Arbeiter, Management, llitbcstimmung,
Stuttgart und Disseldorf 19553 voir en particulicer page 142 ct
pages 360 et suiv.
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du démarrage du train tandem, consciemment ou non, de transi:
train le¢ plus grand nombre dtouvriocrs appartcenant & cette cotigorie et

travaillant déja dens le lanmirnoir a téle

[&]

Qualification

Cormme pour tous lecs nméticrs typc de la eidirvrgie, 1l n'eoxiste

C
pas, en Allemesne, do gsstens dlaeprrentissage roconnu pour lcs diverses
activités dang les laninoirs. Les cuvriers leg laminoirs, dlaprcs les
conventions collectives, sont clasads ypurni les "mancouvres', les "ou-
vriers spicialisds", les "ouvriocrs profossionnels", cn fonction de leur
expéricnce, de la difficulté ct de ltipvortance du itravail gu'ils ac-

complissent.

Néannoins, uno forte minoritdé dos onvricrs aux trains ¢étudiéds a
suivi avce succés un apprentissgage dons un ofbicy techniocue ot eurtout
, . .. \ . .

métallursique (anst sur, ¢lectricien, mdcenicicen)s cocl est wfuo vrai

pour 61 % des ouvrisre intcerviewds au train nmodorne de l'ugine .

4

En plus, 1o lawinoir cccupe un grand ronbre a'ouvricrs ¢ul ont
fait leur apprentissage dans dlantres brevchos Ceo 1tindustrie. Sn trouve
avant tout des gene venus des divers scrvices, tels que 1llaliwmentation
(boul ngers et bouchers ). Cos enciens ouvriurs nrolcssionuels, occupés

a un travail absolument étranger a leur vtion, représontent une pro-

’

S

U}

portion particuliérement €lavée dans 1l'usine L, cc qui stexpligue ail
ment par la situaticn particulidre dn rocrutcment de coette usine et le

1ourcenta; élevé de rifugids (environ 30 % contre 15 % dans l'usinc B).

/

{quoique pour une caté-

(@]
H

7

Dans 1l'usine B, nous avons pu clys

,

& interrogde par la suite)

- -,
f

an
gorie 1ldgérement diffdrvente de celle qui o &

ot

r

les rawmports cxistant dans los éguipes des trains, entre la gualifica-
T 1LY 9 1

tion d'une part, 1'dgc et llanciennctsd d'autre part. Cette analyse re-

leve deg diffdrences significatives entrs 1o train tandem et les deux

trains anciens. Au train tanden, la position des ocuvriecrs plus jeunes
ou plus Agés et dus ouvricrs entrés avant ou aprés 1648 ne diffire que

trés peu. En rovanche, au train a t8lcs meoyennes 37 % des ouvricrs plus
. . - 4 . . .
anciecns, nais seulement 14 % dzs ouvvriars plus jouncs sont des ouvriers

professionnels, tandis qu'on trouve 14 5 d'ancicns et 52 % de jeuncs



classés manoecuvres. De ménme, les postes pour ouvricrs gqunlifids sont
plus frdéquemment occupds par dos ouvriers ayant une ancienncié plus
longue quo les pogstes noins "qualifids". Au train trio, le pesition
n'est pas aussl dtroitement lide & 1'%ge ot & 1l'ancienneté, comme
d'ailleurs d'une maniere géndérale los différences de position y sont
moing accentuées. Toutcefois, nlme dans 1!'équipe de ce train, les ou=-
vricrs plus &gés et travaillant depuis longtomps dans l'usine occupent
davantnge dc postes importants queo leurs camarades plus jeuncs et ayant

mcins d'ancienneté,

3) Structurc et échelle des salaires

Rappelons cncore une fols pour l'usine A qu'un systéme de gua-

*

lification analytique du trevail est en vigucur dans cette usine et que

le salaire de quelification qui en résulte eat majeré pour la prosque
totalitdé des ouvriers dlunc prime individuelle de 10 %. A ce salaire
de base ou sclaire fixe s'ezjoute une prime de production calculée en
monnaic qui, pendant la plriodec de llenqulte, a'élevait & cnviron

70 pfg pour lce ler lawnincur. Dtapreés 1limportaonce gue leg postes sont
censés avoir pour le rendcoument du départemcnt ou du scrvice, les ou-
vricrs qui leur sont affectés regoivent un pourcentage variable de la

prime du ler laminaour.

Dans l'usine B, il existe depuls plusicurs anndes des salairos
dc base dits "velcur de trovail'y les primes sont calcuvlles en nourcan-

1

tages do ce salairce do basc.

Dans les deux usines, le niveau de rénundérotion des lominoirs

e 1'ensemble do 1l'usine, Lios diffdrences

o

i

o

a tbles est supdricur i cel

entre 1la noycenne de l'usine c¢t les saleiroes moyens dos lomineirs & t8les

constatées dans l'une ¢t llautre des usines, ne sornt »os imnddiatenment
comparebles. Darns 1l'usinec A, ces noyennes sont calculdes compte tenu

du travail de parachivement ¢t des services mécaniques, tandis que dans
1'usine B, elles lec cont pour los ceuls couvricrs des trains. Dans les
deux usines, le gain horaire des premicrs lamineurs, ou lamineurs chefs,
cst supéricur d'environ 70-80 Pfg a la moyonne du gain de toun les
ouvricrs masculins de l'usine. (Usine A: moycnne de llusine = cnviron
Dif 2,60, ler lanmincur = environ DM 3,405 Usine B ¢ moyenne de l'usine =
environ DM 2,90, lamineur chef = DI 3,60 - 3,65), La différence cntre
la noyenne de ltusine et le gain horaire des ouvricrs les mieux rémuncé-

rés du laminoir & t8les est en chiffres absclus et surtout en pourcen=-

tages ldégérenent plus importante dans l'usine A que dans l'usine B,
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Mais comme dans l'usine A le ler lamineur est légérement privilégié

par rapport au reste de 1l'équipe du train, le niveou de rémunération

des postos examinés est, dans les deux usines, supéricur dens les mémes
H 9 i

proportions an niveau de rémundération de l'enscmble de¢ l'usine.

Les échelles dcs gains, les écarts entre le salaire le plus bas

et le plus élevé payds aux trazins de laminoir sont & peu preés les

mfmes dans les deux usines ¢t aux trains modurnes et enciens (si, en

ce qui concerne ces dernicrs, on ne prend pas en considération le

balayeur de t8les).

Aingi quc nous l'avons dit, 1lt'échelle des gains horaires est

la m8me, dans l'usine B, que¢ 1'échelle des salaires de base, car les

primes sont calculées cn pourcentages de ces derniers. En revanche,

nous trouvons dans l'usine A une double échelle de salaires

s d'une

part, les relations des selaires dits de gualification du travail,

d'autre part, les relations des gains horaires effectifs qui different
9 =3

légeérsment des premiers par suite de la variation du pourccntage de

la participation aux primes des cuvriers des diiférents postes. Toute-

fois, le tableau 5 montre que 1:

horaires globaux ne sont

4

alaires—qualification ¢t les gains

3

moins pour une prime d'importance normale.

s trdgs différents les uns dos autres, au

Tebleau 5

Usine A - Structure c¢t échelle des saleires

Train

ler lamineur

serreur de vis machiniste
train roulcaux dégrossisseur

chef de four

machiniste cnge verticale
mechiniste train rouleaux
cage verticale et finigseur

2éme chauffoeur
" lamineur finisseur

2éne lamineur dégrossisscur

Parachevement

traccur de téles/lit & chaud
brileur au chalumeau
aide c¢isailles de ferraille

chargeur

Valeur du  Salaire qua- Facteurs Gain horaire
traveil lification + de& prime total pour
(points) primes indie une prime de
viduelles o 0,70

oy © du ler p 2 du ler

lanmineur lamineur
28 2,86 1C0 1,00 %456 100
22 2,62 g2 1,00 3432 93
21 2957 90 0,90 3,20 90
18 2,44 85 0,90 3,07 86
18 2,44 85 0,85 3,03 85
18 2544 85 0,80 3,00 84
16 2,357 83 0,80 2493 82
16 2937 83 0,75 2,89 81
15 293 81 0975 2,84 80
12 2420 77 G, 75 2,72 76
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Au train méme, lo différence la plus importante entre la hidrar-
chie des gains horaires globaux et les relationg dos salaires qualifi-
cation sc situe aux poates de travail infériburs, ayant une voleur de
travail de 18 points; ici, la différence dans les "facteurs de prime"

(s0, 85, 90 %) a pour résultat (dans notre exemple) une diffdrence du

A

salaire horaire total de 7 pfg, autrenment dit de 2 % du salaire du

ler lamineur,

En plus, la majorité des ouvriars duv parachdvement ont, par
suite d'un facteur de prime infiricur, un goin horaire total un neu
noins ¢levd que laisserait svpposcr (pur raprort aux laninecurs ) leur

s2laire de qualification.

Tablzou 6

Usine B = Structurc ot Jchelle des salaireg des
Salaire . L .
Pogtes de bﬁ:e Primes Goin horaire total cn
DM en %o DM ¢ du lanin_ur chef
a) Tanden
Tarineur chef 2,35 55 3,64 100
serreur dc vig, machiniste
train roulcaux 2,21 55 3,43 94
llﬂln&l? finigscur 1,99 55 5,02 &5
achiniste four poussant 1,92 55 2,98 02
b) Trio
lanineur chef, chof de¢ four 2,59 2T 3,69 170
serrcur do vig, lor rabbropeur Ce21 ¥ 5 .4
2eme au four, lamincur avant, '
2¢ne rattropoeur 2,15 5 5,53 a2
nachinisbe tablior 2,07 5 ) 2y
ler enfcurncur 2,03 5 5,19 L
rontouri . r A'enfourneuncnt 1,97 5 g ¢

2¢ne enfounrncur, haliyeur

-3 =3 -3~ ~3-3
M
P
<
O
-~
.
NAN

et marquour df t8iles 1,95 5 3,06 £3
balayeur de tdles 1,78 5 2,79 7o

c) T8les moyoennes

lanineur chef, chef do four 2435 56 3,67 190
scrreur de vig, ler rottrapeur 2,21 56 5549 94
2ene cu four, lamineur avant,
2euc lamineur 2,14 56 5y 91
mechinisty tblie 2,07 56 3,03 o
jenc au four, EQma serrzur de
vis Ffinissour, 2hme roattrapeur 1,94 56 3,03 85
leveur de portes, balaycur e

t8les 1,79 56 2,79 75

d Pﬁr“cnove“ nt . . . N
) < lam, chef trio = 100

traceur de tfles ' 2,03 56 3,17 86
lam.chictf tanden=100

4 2,86 79

b 2,73 75

) i e — e ————— 7 4

aide cisailleur 1,86
2ore chargeur 1,77




Dans l'usine B, les rclations de saleires entre postes compa=
rables sont les nlmes pour tous les trains. Coci est surtout vrai pour
1'écart eantre le gsalaire du lemineur wef ¢t celul du serrcur do vie,
écart gni revét une Jm;ortance pprticul'l“m cu dgard aux risultats de
notre cngulte qui sc runt exposdés plu~ lein. Unc seule cxcention est
faite pour log deux machinistes train rouleoux au train taadem, gni
ont le méne salaire de base ¢t le méme gain horairc gque les serreurs
de vis (94 % du lamineur chef), tsndis que lcs machinistes tablier aux

o

rent que 88 % du snlsire iun lanincur chef. Leur

e

~traing ancicns nc gs,

N
-

cas mis & part, ll'usine sembla avoir poursuivi une politique de main-
tien de 1'<¢chclle traditiconnclle des salaircs, lors du démarragc des
nouvclles installations, afin d'éviter des réelamations des ouvriers
aux trains anciens dont les ccllégues au train mcderne seraicnt rela-

tivement mieux payés.

En rcvenche, dans l'usine C - ceci dit on passant - on a jugé.
utile dz rapprocher, cu uoment Jdu démarrage du train quarto, lon ond-
rateurs du lamineur chef eppeld moltre loamineur dang cotte uvsine. Au
train (ancien) duo, le ssrrour do vis ne gagne quez ©1 %, le macuiniste
> du nmafltre

o N . — ?
moteur 84 % et le mrochiniste train roulczux 60,5 % du salair
% ot lc¢ machi-

Iaminecur; au train noderne, 1c¢ scrrevr de vieg regoit 97 %
niste du train roulcaux ¢4 9% du lor de 1'équipe. Nous avous anpris

dtailleurs qu'aussi picn le conscil a'auntreprise que los ingéniocurs du
dépnartenent ddésiraient faoire toucher aux opérateurs, ou au noing an ser=
reur de vis 100 % du salaire du maltre laminecur, et gue la hilravchie

on

actuelle nec constituait gu'un conmpromis, car los services centroeux de

,

la dircction jugcaicnt ndécessaire de mainterir par un certain dcart de

Ttre lamineur et los autres

L

selaircs (quoigue peu important) entrs le na

postes de train le prircipe do 1'équipe hilrarchisée (qui revét le dou-

ble aspect de "responsabilite" ot de stimulation 3 1a promotion).

3i on compare l'usine B

5 l'usivc A, on est frappé pPar une

différenciation scnsiblenent plus FTorte des salaircs du parachoévonent
qui ne résulte quc partiellement d'un plus hout pource bug do prine

au poste qui a lz salaire de base le plus élevé {celui du treoccur de
tdles). Le salaire de basc du 2&ne chargevr est plus bas, compard &
celui du traceur de t6les dans 1l'usine B, que dans 1'usine A {11 % du

ler lamincur dans l'un deg cas et 6 % drns ltautre).
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4) Notes sur le "eclimat social de 1l'entreprise

L'atmosphl“e gén“ralo dans les entropriscs nﬁ fait

cotte étudd., Pourtent il sc part que 1tatti-
tude des ouvricrs envers 1'cnffepriso influence, & l'occa-
sion, leur jugement sur leur propre travail, les formes do
rémundration cto. Il est dono indispensable do caractériscer,
au moins brievement, les diffédrcences possibles du "ol¢m .t social
de l'entreprise" des deux usincg aussi bicen que des divers trains.
L ces fins, nous employerons leg indices de 1'Institut de recher=
ches sociales de Francfort (1) gui ont fait leurs preuves par

ailleurs, s s
On peut =ec passer dtautent plus difficilement dla-

nalyser le climat socid dois les usines ot oux traing oxomie
nés que ll'engulte a Al Ctre failte dans l'usine B peu de tomps
aprés un grave conflit de salaires dans la siddrurgie de Hord-
rhein«iVcstfalens, Dans llusinc A, en revanche, la dircction avait
accordé guclques scmaincs auparavant une nugmentaticon de sa-
laires rclativement importante sans qu'il y ait cu une

pression cxplicite de la port du personnel,

Le syndicat d¢ la métellurgic cyant diénoncé, fin 1957,
les conventions de salnires on vigucur dans le sidérurgic pour
31.1.1958 ¢t les mmployéurs ayant proposdé apres trois nois
do ndégocintions unce augmentation de salcires de 2% co.mce offre
limite (1o syndicat avait demondd lOﬂ),lc syndicat a cppclé les
ouvricrs sidfrurgistes, fin wm~rs, & un votc de greéeve lors du-

-

quel 80% des inscrits (& savoir les ouvricrs affilids & 1'I.G.

Metall gui reprdsentent portout la gronde nmajoritd du porson-

nel) sc prononcircnt pour la grive,

Ctlest sculement dens lo nudt avant 1o ddomt de la gré-
ve prévuc, lc 8 ~vril, que 1o coasmission de ndégocictions syne-
dicalc o accoptd une proposition do compromis du Miniastérc du
trovail deo Hordrhelns-Westfrnlen, qul prdévoyait une augncntotion

des salalres conventionnels -~ poar catdégories nrofensgiormelles -

de 10 ou 8 Pfg. {(environ 5%) ¢t unc réduction de l'hor-ire de

travail de 45 a 44 hcurcs. Co rlsultet des ndgocintions Tut

soumis le 11 avril aux ouvricrs siddrurgistes lors d'vn nouveau

Ti) Butriebsklina, Einc indust“jcuoziOTOWisohc Untcecrsuchun
aus dem Ruhrgcebiet, Frankfurt Beitrige zur Soziologic, tome 3,
Fronkfurt 1955, PP.96 et suiv,



o

vote, & l'ocecasion avqucl exv1ron 40% -des 5l@ﬂteurs se proron-

cérent ”pouM" et la m%qo prooo ~tilon ”CUntre” 1‘ CuﬁpuaiLﬂh du

compronis. finsi la nouvelle convention passaLt pour aczeptde (1).

, 7

. P . e . 1
Tonsg 1'usine B, unc mzjorité importante (55% des insecrits ou 64%
des votents) stitait prononcée 4 nouvenu = en opposition aux re-

commandations syndiceles - pour la grdve, Dans le laamincir de tdles,

geule une petite minorité avait voté pour 1llaccertation du compro-
mis.

Ltengulte dzns l'usine B o commencd environ 1

S

Cu
o
o
=
454

aprés le 2eéme vote., Tandis gue le Ceoazcil d'entreprise du ser=-
vice nous avait assurd gue lltutwosphire dans son dénartement
gtitait giblerent calmde lors du ddbut de Llenqudte, il

ntdtalt pas exclu que les conf

it i
stétaiont dlroulds avec un grand déploiemont de vreparindo
de part et dlau tre, ntaicat laigsé des traces dans lleonrit des

ouvriers intcerrogds.
I1 ntest donc pas Jtomnent gque ltattitude des ouvriaers

cnvers llentreprise paraisse vlus ndégative dons l'usire B que

dans ll'usine, A. Hous ponsong tontefols goo c'dtalt non sceuln-

ment une consdquence doa dvénoncutes prd
.

dtautres circongtencas las ouvrizre de l'usine T se ser-ient

fgnlement exprivds d'une maniére plun critigue gne leours cama-

radcs de Llugis

Dloprrs 1limpression des engulteunrs, deux tiers Jes ou-
vriers interrogls dans l'usine f {contre une bonnc moitil zou-
lement des interrosds de ltusine B) ont unc ettitude positive ou

tris positive on eo qul concerne leur entrog

Lttitude en c2 aud Usine A Ugine B
gcgp;{nu 1tintronrige (a87) (134)

woegaq AL - v -/
L den unqapuwurs) % S0

tris positive 13>/ 3)

positive SH)D 50 57
neutre 0o o7
6 ' 10
a eclrsser . 5 10

100 100

(l) Le statut du syndicat de la mltallurgic ntautorise la orive
. A . ’ N
gue si 75,0 des 53 guéa &lecteurs ont votd pour.

.~
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A

. Tt
Dans les deuz cas, ltattitude en ce qui concernc llusi-
ne rcste dang les lisiites des opinions extréues enregictrics 4
dtautres occasiongs
toblenu 6 (1)
Attitude enversg Usgsine de 1'in- Ugine B Usine & Usine de 1'in-
llentreprise dustric dlalu- dustric du
(1mpf€~81on minivm caoutchoue
raud RS o (1700)
des enqubteurs) (L%b3 (1ﬁl) (82) (132)
pesitive 41 59 71 84
ncutre &3 %0 25 14
nigative 16 11 6 2
100 1C0 100 2100

fLinsi 1le

gqualifidé de

dons 1ltusi
cos doux Uvs

la guestion de savolir

"climat social de l'entrenrise" peut €tro

sotisfoigent dans L'usine B et relativement bon
ne 4 {mois pas "vraiment bon"). Le différence entre
ines resgort asscz clairement dang les riponses &
si "la dircction stefiorce d'une fagon

continue, d'omélicrer les conditions de traveil et la mémundrae-
tion des ouvriers",
tablcawn 9
Usinc A Teinc B
{72 1
(134) (8/\
T 43

oui 63 A7
non 25 41
nce sait pas 12 12

100 00

Nous n'anelyserons pas plus & fond les éiéments du cli-

nat socinl de ltentreprise dans le cadre de ce rapport. La sa-
tisfaction cn co gui conccmne le salaire, lide étroivemont &
1lattitude cnvers ltusine, cst légirenent plus ande dans 1'u-
sine A guc dons lL'usince B. Les ouvriers du train trio de 1l'usine

B (gvi ont

avant l'cnguéts un pourcentage de

¢) sont un

pu aticindre dans la dernieére période de diconmpte

primes particuligrement

v peu plus satisfoits de leurs salaires que leurs
zij“Tour faciliter la comparaison, ncus n'avons pas tenu compte
des intervicwds dont le classcement n'édteit pas possible, et réu-
ni sous unc seule rubrique les réponses pogitives ot tros

ti

8
positives.



- 26 -

comarades aux deux autres trains (dont les primes sont bloguées depuis
assez longtermps). Les onvricrs interrogés du service de porachivement

de l'usine B sont particulitérement méconteuts de lcurs salaires,

on opposition a cotte tendance, llattitude envers les chefs
est, dans ltusine A et particuliércment au train 4dc cctte usine, beau-

coup plus critique quc dans l'usine B. Ca constate d4'villeurs que dans

l'usine B également 1t'dquipe du train mederue tead & critiguer davan-

tage les chefs que ne le font les dquipes deo deux trains anciens,

Relevons pour termincr deux particularitdés des deux trains
anciens de llusine B :

Le train tric et lo train 2 t8les noyennes oat un coatre=-
raftre commun. Iialeré cels {ou & cause dc cela, cur le conbtromeftre
stoccupe pent-8tre davoutare de 1'un des trains ?) les ouvriocrs des deux
trains apprécient de fagon tris différente le rdle du contremnitre. Au

train trio 53 jo des cuvriers pensert que ce sont avant tout "les ou-

)

vricrs" ot seulement 18 % que clest "le contremaitre" ou "le contre-
moftre ¢t les ouvricrs" cui sont responsables de la compdtition cntre
les différents pestes, chacun stefforgant de dépasser 1lautre. im
revanche, au train & t3lcs uoyennes 24 ¢ sculomeand des orvricrs ine
terrogds roudent respensnbles lcs ouvricrs eux-wlines et 39 % le

contremattre seul ou le contrenaftre ct leos ocuvricrs do la tundance

des nostes & se "pousser'", & ce timuler les ung les autres,

Au train trio la production était tompercirement tris réduite
dans les mois pricdédant l'ongulte. Pendant plasicurs semniacs les
ouvricrs d'un ou porfeis méne de deux postes ¢taient employés drns le
parachdvement & des thAchen géndralerment moins qualifizes. Ceoci expli-

que vraiseublablement lo raison pour laguelle les ouvriers de¢ ce

train sc montrent bewmicoup plus critigues gue leurs cnmarades dans
leurs répensces & la gquesziion "de guel celn ddoend=-il que 1leon soit
nis & ce train soilt é i bon soit & un mauveis postc M 50 % scule-

A

nment indiquent comme raison la qualifiention persoumnelle, 29

-1

4
(8 %, respectivement 12 % nux deux dutres trains do llusine) croient
que clest le "piston", llappartenance & cortainsg cleans ou dos raie-
sons similaires. Il se peut donc qulau train tric certains ouvricrs

aient, & certains dgards, une attitude particuliircment critique par

suite des exrériences des semainocs passdées.
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ITI. Installations techniques, processus -de travail et postes
sux trains JStudids

Une déscription plus ou moins compléte, qui tendrait
tout au moins & évoquer tous les aspects techniques ct or-
ganisateurs du processus deo production et de travail aux
trains cxaminés,dépasscrait certes les limites du présent
rapport, mais avssi et de loin cellces de notre propre com-
pétcnce, Le chapitre ci-aprés se borane donc & indiguer som-
mairement les donndes gui semblent indispensables & la com=

préhension de ce qui suivra (1).

I1 n'a pas été possible d'éviter l'emploi dl'exnres-
sions techniques, qui relévent parfois presque dluvn argot
dont les formes peuvent différer selon les trains. Pour leur
cxplication et pour sunprimer des rdépdtitions sup:rflues

lors de la description des divers trains, nous ouvrons ce

chapltre par un apergu géndral du laminage aux trains & t8-
les fortes (c.d.d. aux trains produisant des t8lcs dec plus de
3 mm d'épaisseur) et indiquons les aspocts les plus ivpor=
tants de son évolution historique, Jusqu'au stade le plus
modernc gue nous connaissginong avjourdlauil, Nous décrirons
ensuite les particulsrités technignes et organisationnclles
des différents trains et d2finirdéns briévement les fonctions

des divers postes de travail,

1. Principcs technigues et dvolution du laminage de téles

fortes

,

Les lamineoirs & t8les se composent gdéndéralenment de
deux partics: lc secteur 4 chaud et le secteur & froid; la
limite entre cos deux secteurs c¢st déterminde ver le refroi-

<

dissement de lo t8le sur ce qu'on a2ppelle "1it & chaud",

(1) Nous rcnverrons en outr: au chapitre IV, dont le pro-
micr paragraphe analysc les fonctions de travail des dquiw-
pes de fours, des scvrrceurs .de vis ¢t des lamincurs-~choefls
deg ftrains de l'usine B de fagon plus ddétaillée guce ncus
nc pouvons lo faire ici,
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Dans lo sccteur & froid, les t8les sont coupies, dres
sécs, souvent aussi rceuites a blanc, trides pour Llexpidition
charyécs. Le ”paraohévcment" con prcnd Durf01s des installe-
tions pour lec traitement de urfaco des tolm (d lcapnge, gal-

vonisation, ctec.).

Le sgervice & chaud comprend les fours dans lesqucls

les bloes d'acier sont portés & la tcmpérature de larminage,

4

et la cage (ou lz2s cages). Certains trains & tdles comportent

()‘
entre le train proprumunt dit et le 1it & CuaLd des cisoilles

3 chaud (dans la plupart dos cos s llLo Sboutcusc

o
o}
u)

.

pour sectionncr la tlte de la t31c) ainsi que des machines
& dresser & cheud, gui font d¢jh partie du parachévemount.
Notre étude sc limite & co qui constitue proprement le scr-

vice a chaud,

Devant les fours se trouve le parc & brames, un ddé-
pdt dans lequcl sont Cmmagasinées lze bramas qui doivent
Gtre laminéos et ou clles sont rangles, =i c'cst nécessaire,
dans l'ordre du programme do 1zm1nugc. Les ouvricrs du verc
a br*ncs n'entrent pas dans le cadrs do notrs dtude o Hous
avons arrltd COlLL ci au pontonnicr d'enfourncment qui cn-
léve les brames du pore & broames et les transporte +u four,

bien {(sur los trains tandem ¢t les trains & t0lee moycn-
nes de 1l'usine B) aux postes do travail des ouvriers gui ddé-

fourncnt les blocs portds a la tempdraturce voulue.

a) De 1r fcochnigue du laninage des t8les

Commaes toute transformation de métal var laminage,
la fabrication dog t8les part du principe gutunce matiire dlunc
melléabilité suffisante - dans le cnpg prdscnt un ndtel porté
& températurce asscz dlevie - 'a tendence 4 s'étendre, sous
la pressicn, dons uno dircction qui forme un angle dreit
avee le sens dans lequel la preszion stexercoe. Lo non-spé-
cialiste pcut s!litonner - bicn gu'il luil soit facile do viri-
fier cette régle & 1'oide d'un rculcau a pitisseric - gue le
matériel laminc¢ ne s'dtende gue dans la direction 4o lamina-
vgu ¢t non perpendiculaireuncent & céllo—ci, si bicn gu'unc pla-
gue de toéle passée au 1aminoir s'allonge mais ne s!ilarzit pas.
Le laminage dcs t8les fortes peut done stopdrer des deux
fagons suivontes - la premiéren'dtent & vrai dire qu'une excep-

tion, que tous les lamineurs aiment d'ailleurs particuliérement:
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1. Le lingot prdisents d4js la larccur ndcess
ne starit plus que de l'apincir of de 1'allonger.

2¢ Lo lingot doit 8tre lamind on lergeur aussi bicn
quten lorauour.

Le sceond cas cot de boaucoup le nlus gintral, muizgue

prrbir de blocs dltacier fondv, auxe-

-

leg t61les sont fabrigudes

T

guols on donnc pour plusi.urs reisong un poids aximum zour
une surface miniuvm et qui s'derrtont dxie le moins poos.ivle

de la forume sphérigque ou poralldypdpinddiy

L

Wl

Tandis ¢uc le laminaze dos acicrs ronds ou nrofilds se

borne cn princive & alleoenger coux-ci, lo sug de¢ lamina-
4 I &3 b

by

roces

¢ des tB8lcs fortes normaies, grosans ou moyennes, coanrond

> L -3 e 9 a

doux dtapese: lo laminsge en largour ot le loanminage o lon-

ucur. Bntre ces deux étapes, 1t tdle terminde A moitid doit
9

° (1).

O

Stre tournde dc 9

Du ravnport cntre les dimensions du lingot ot celles o
celles d> la t061le désirde dopend ico nombre de passages do 1a
t531le entre los cyliindres pour <l xroir ot allonzy.r célle-cig

n

aprés chacun de¢ cus passsges (Mpossee"), L'iexrtemont entro

les eyiindres cost rdiluit. Le de cut féort se fait
al moyen d'un ongroencoe o vis sang fin, Cotie installation
ost appclée tout mimplewunt "vis"i celui gqui ltactionne st

le"gerrcur do vis",

(1) Ctest unc des raisons pour leaguclles il n'existe pos wn-
core {eu moins on Europ:) de troins eomtinus & tdlus fortes,
alors qun toutes los instollations rmoderncs crides au cours
dos dernieres ddcennics -qu'clles produisent dus t0lus winccs,
dos fouillards, des fers ronds ocu dens profilds - sont plus
ou moins continuvug, clest-d-dire qu'elles se composent dl'une
séric de cages gqui sont parcourucs successivencnt et une
geuls fois nar brane 4 laminer. Les troins & bandes larocs
sur lesqucls le3 t8les mincos sont fnbrigulfes de fogon conti-
nuz origent dos lingots déja smends & la largeur voulue sur
d‘aut¢us trains. :

Il cxiste d'ontres roisons qui interdisent cn attondent
1~ construction = cn guise dc prdlnace & 1'sutomation - dos trains
continus & 1t8les fortes (ou des trains bloomings). Ge cont rotam-
ment lo rendenent ¢levé des troins discontinus SUr -
out si on leo comprnre onx hesoins on t8les iortes, los dinves-
tisoouments congidlrables que demandoe une cage & seule et
la varidfté dos formets rdéclamds per la clic ﬂueluo

Cu

O
;‘:
(o)
=
—
(0]
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Pendant les premiéres passes dites "passes en largeur", le
bloonm est introduit sur les trains anciens "de coin! cntre lcs cyline-
dres pour ne pas soumettre llinstallation & une charge trop violente.
Lorsque la largeur souhsitdle est atteintc et gus 1a t@le a pivoté de
90°, la plaque doit 8tre introduitc trds scigneusement cntre los cy=-
lindres de maniére & éviter qulunc ldégére déviaticn de l'axe longitu-

1 e
dinal dc la t8le par rapport & la direcetion de laminage uc proluise
1télargissement de celle-ci lors do la "passe o longueur',

[a 8

Plus les tylindres sont longs, plus 1o t38le qui peut &€tre in-

troduite est large, mais plus le risque ceot gyt de voir les cyline-
dres fldéchir et 1'écartement entroe cotx-ci pr@ﬁdrﬂ une forme do len=-
tille qui se transmettrait aux t8les laminéese Tn effet scblable
peut se produirc & la suite de¢ 1l'usure des cylindres, qui cst plus
considérable au milien {par ol passent toutcs leos t8les) qultaux bords
(qui travaillent seuloment pour lce 8lcs les “1uu larges). Glest la
raison pour laguelle le plaque doit Atra introduite trés exactenment
au milieu lors du laminage en loagueurs; sinon l1'un des deux bords
s!'allonge plus que l'autre, la t8le perd sa forme rectangulnire ct sa
bordurc se courbe ou stondule, devonagnt ainsi trés difficile & tra-
vailler. Un autre risque cst de voir 1o t8le tirdc sur le cOid pendant
le laninage et coincée dans les montants verticaux de la cage. Ccs
"t8les coincées" (Stinderliiufer) provoquont un ritard nssez coanriddra=-
ble. Llacier presque uu ¢ an klane au d¢hub du laminsge so rofroidit
au contact des cylindresy; on raison de lo dércrdition de chalcur pro-
voquée par llarzrandissement de la surface misc au contact de llair,
cet effet se preduit dlautant plus vite que le processus de laminag
se prolonge. Il se forme alors & la surface du métal - comme 2l mo=-
ment de la sortie du four - des écaillles d'oxyde de fur, les "battiw
tures" ou "calamines". Si le maninage fixe cclles-ci dans 1w t8le,

la surface de la t8le finie prisentera certaines irrdigularitds., Dl'oun
la nécessitd d'éliminer les "battitures" avant le laminngce ct au

cours de cclui-ci.

Par conséquent les tiches les plus importantes au cours du
laminage dcs tfles sont les suivantes : il faut

1. rétrécir 1ltécart entro les cylindres ou moyen de la vis
aprés chague pasacge,

2, inverser la marche de la t8le aprds chague passace et remisc

en place entre les cylindres, -
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3e faire pivoter 1o plaque'de t8le (lorscu'on laminc en diago=-
nale, cette oplration s'cffectuc aprés chague prsgsage, Jusquld ce que
1a largeur voulue solt obtrune; de toute manidre con y procide lorsgue
la largeur cst obtenue, parfois mbme avant la premidre passc),

4o guider la t8le, =n particulicr au cours du lamin~gc en
louguecur,

5e¢ décnlaminer la t8le avant le laminnge et cntre les diffé-

6+ mesurcr et contrbler la larseur et 1ldnaisseur de la t8le

3

aprés la premiérc et la seconde dtape du procesmus de laminagc.

Sur une parti
t

¢ des trains vient sl!ajouter I ces tAches le
a%io

changement de la ro n des cylindreos apres chagiie passe. O vorra
que ces différentes opdrations peuvent &tre mécanisdes & deg deprds

trés varisbles.

La construction et le rfle des fours ddpendent du typn do pro-

duit fourni aux trains de laminage. Lo plupart des trodins medernes tra-
1

vaillent presque cxzclucivensnt des lingots St¢ min en

et
;1

&

2y

+

Fie
(6]

~—~ o

forme, unc premicr: fols, 13133 avelr quittd vlooningy,
opération dont le rdisultat sec priscnte sous 1'csoicae de "brones" re-
lativenent plates et quadran~ulaires. Co nronicy jrocessun do trolige-
Tormation se déroule sur un $rain leurd & lingots cu & bloce, gui sou-
vent ne se borne pas & fournir on matdrinl dosrossi le lapincir &
t8lee, mais nucel le lamincir & prefils de 1o nbre usine. Lies prrduits
bruts présentent, par comnnraison asux brames, gueloues incenvéuionts
leur forme est encore ¢onditionndce par le processus de fonte et les
surfrnces ne sont @as nlares ou ne slopposent pas & angle droit; il
¥ a des imvurctds anx arftes et & ltemplaccement 4e 1'orilice des ca-
naux de fonte (impurct’s qulon appelle Yours" ct "os") et lour poids
est sculement GL"””TlmmuJVL”Dut approprié sux dinmcnsions ¢ro lo lami-

nage doit donner & 1la t6le.

1) Tous les lingots gni donnent des t8les par laninage stanneilen
"brameg"; on dictingus les Ybrames brutc*" gni viennont dirvecturment de
1tacidéric et les "platines dégrossies". Los ternmes "lingot", "brome"
et "platine" scrcut employés indistinctonont par la suite, tans L=

mesure ol dcs circonstances particulifres nlinposent pas 1tewmplol dlun
terne précis.
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Prrmi les trains qui font l'cbjet de coette dtude, seul le

o

train trio de l'usine B utilise de prcfwiowco ce lirgots wrutes dons

4

sulcrment des brﬂmeo employdes sont des lingets bruts,

o

1'usine A, 15 % s
¢t le train duno de l'usine C en emploie encere neins. Les trains mo-
derncs n'utilisent c¢n géndral les lingots bruts que pour 1: laminage

15 + envirou). Les premicrs

ml

des t8les trés lourdec (an-deld de 12

-

trains lamineurs du XIXime sidcle prévoyaient le richaulfage des line

|

gots avant le laminage et entre les sérics ¢ posscs - quand l1n pla-

L

gue stétait trop rof?oidie -~ dans des fours ¢ chouffe, gui dtaient
construits sclon lc principe dea fours de boulangers, nvec une seule

ouverture pour 1'enfourncment ¢t lo défcurncrent.

Le dévcloppenent techrique des fours stest effectué de fagon
4 obtenir trois rdésultats pricis; soul le dernicr de coux-ci nous

intéresse immdédintenent

1. le réchnuffement uniforme du bloc, assursnt une tenpérature
suffisante A 1'intdérienr de celui-ci sans risguc de fasion sugerficiel-
le, mBme on cas dlemploi de lingots de plus en plus lourds;

2. 1'¢conomic maximam d¢ chaleuar grfice & une condqite vation-
nelle du four e 1'cmploi des combustibles addéquats: (cette roclerche
a conduit avant tout an rem placemont du charbon par lo gaz, prernettant
ainsi de relicr les fours o reuit énevglitique d2 llergomble de
1tusine)s

3a lo méceonication de 1'enlourncrent ot du défourncmeat. Pour
atteindre ce troigicme but, on 2 modifié do doux maniéres le principe
du four de:chauffe : lun fours Aits fours nits (fonrs & scus-rol)
ntent qulune ceule ouverturs, mais celle=-ci est situcse & la partic
supéricurc de la chambre du four et pornet ll'cenfourncment et le dé-

fournement vertical du lirnrot au nmoyen Ctur pont rculsnt,

Les fours pougssants qu'til conviendr~it d'ailleurs de ddsigner

'd

lutdt par le nom de "fours traversants'" out deux orifices, l'un des-

oL

£

tiné & 1llenfournage des lingouts freids, 1'autre au ddéfournange des
blocs chauds; le four comprend diffdrentes soncs do chaleur guc tra=
verse chague lingety lorsgqu'lon irdreduilt dans le four un nouveou
lingot freid, toute la ransdée de lingots gui sty trouvent avance

d'une place,
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Dans les fours poussants d'ancien modéle, seules ltintro=-
duction et 1z progression des lingets dans le four é%-iocut e
sont micanisds; les lingots portés & haute tempcraturc develint

4

Ctre, comme dans les fours de chauffe, ro s & le maln, 1l'ou-
vrier ne disposant que dlappareils extrémoment simples de trac

tion et de lcvage.

En revanche, dans les fours rousearnts modernes, le lingot
le plus chaud gui se trouve & Ileoxtriuwitsd 4o 1o rengde ost poussé

vers l'avant lorzqu'on introduit froid, ou bilon se trou-

ve placé sur lo niste dl'un "2 fournecur" nileanigue gui fouctlionne
werpendiculairement & 1la dircetion du four et, an couvrs d'une
phace suivante, ¢jccte le lingot chrud par une ouveriurs latdra-
leo. Les fours nits, qui ne permethent gu'un dchauffenent csiez
lent ot rdéclancnt, comparativement au noubrae des lingots
féa, beszucoup dc place ¢t de nombreux dispositifs de comn ale
mécanivucs, ne gont utilisds sur Leos ftrains cxamindés e rour
lew bromes dlun ppids trés sundricur 4 la normsle. Ders 1o ri-
ralc, les lingots & lamincr vienncat des fours —oussants,

Al 1y T PR P Gt m ] e S mr e 3 ~ A Ny
mZite les bremes non dldprossies (uwnis relotivencent petites);

f
voicg il o'y itrouve done simultandmint dcox rangecs de linzots
D

-
qui reouvent Cre pousséces de Tegon inddpondontes, Les deux tralns

tander moderncg oxzigent chocun doux fours & volc gul leur

fournisscnt l¢ metliriael brut.

Il convicnt d» romorguer concore gue les fours modor:in
comportent une gurntitsd dlaprarcils de contrdle enrcepgistronrs
gui pormettent de culvre la mercuce dn four,clent-d-dire 1l'orri-
vie de gas ot glair aux difflreants foyers ot 1o turc
d~ns les diveracs zonces du four. Cos apparcils de contafle et
leg ingtrumeonts de rdglose gni leur corresnondent sont le nlus

r dens un poste A comrmanae du four.

Leg fours pouseruts modernes doivent dgnlement ftre net-
toyés A intcrvalles rdgviiers (cn g.rnirel chogue scmaioe) {dos
gecorics ¢t do ltacior fondu gqui s'neceunmuloent sous
four. Cependont, la somme de trmvall humsin nécessnire 3 cotte
fin a ¢té riduite per unce mancouvre plus rationnclle du fonr

et ne construction meilloure du fouvr ot de ses voics.
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¢) Cages de leminoirs

Des six troins cxaminds, trois étaient des trcinc tondem,
lis autres dcs trains solo, denc des trains composés soit de doux

crames, soit d'une sceulc. Dans le c2s des trains tandem, 1a preo-

PN -

nierec cage est appcelée cage degrossisseusc, la secondaz coge

4

finisscuse; sur les trains solo, uvne scule cage pernet lo transe-

formation complete de la brame en t51c fini., Les coges anclennes
qui existent cnecore ou collc que rnous cornnissorns dés le dibut

de 1lt'industrialization se divisent do¢ rmrime abord on leux catdégo-

rics: cages reversiblis, dansg laanuc ion dcs
cylindres peut &tre inversé, et cao2a non tour-
nent toujours dons le mlme sons. Sclon dres

dans une cago, on diztingue on outre des trio et quar-
to, cos derniéres ne représcntant qulun perfectionnemcnt du prin-

cipe de la cage duo,

Les cages Ac laminnirs les plus sncicnnement connucs
sont des duos non reversivles: lo t81c nc veut 8tre traveillée
guc dans unc seule direction et doit, apres chagque possc, Stre
soulevie ot ranonde en arriére par dessus le eylindre oo érieur.

On peut aujcurd'huil encorc voir des cageus construitce d'-rprés

ce principe sur leg traing a4 t8les nirces non contiznus., Le trans-
port en arrisrce de la t81le a Ité sesez revidement focilitd par

la ngtruction A'unc table relevonte, sur locuclle fa iole
zlissolt apris lo passac,

Ce systemc cepondant priscntoit un doutle inconvonicnt:
la lenteur de 1lopdration amenait un refroidisscement trop repide
de la t8leg 1o Iongucur qu'on pouvait donuer & celle-ci dtait
limitde par les difficultis de retour cn ~rrisre. On fat Conc
contraint, au cours du dornicr fticrs du Z1Xo siscle, do nettre

-

an point de nouvecux types de cages:

o

23 c%yoes duo revergibles

ot des cogus trio non reversibles, Dans les premidres lc gens
de rotation dos eylindres cst invers? apris chague passe (dans

nicrs modéles du gonre, par ronverascment de le vvpgur)

[
o

les pr

de gorte guo 1o t81le e¢ot nlternativernent lamindée d-ons 1'unc

¢t itoutre dircesion. Cn arrive an mfne reésultat sur los cuges
trio en faisout alternstivenent passer la tdle entre le cylin-
dre supdricur ¢t le cylindre médicne, puis entre colni-ci ot
lindre infy

C ricur. La t8le doit donc, aprés chague rasse,

O
~
ot

N

o

“tre Slevée 4 la houteur de 1!écortement supdrieur ou raunde

au niveaun de 1'lcartement inflricur.



On peut cbserver ancurd'hui encore deux tynes de cagns ¢ le train
grncien de l'usine ¢ ect un train duo réversidble es mu & la vapeur, Les

deux cages du trnin & t8les moyennes corresvonlent cu yrincire du ftrio,

ainsi que, naturellement, 1= cage unigque du troin trio. Les laminoirs a

~ . .
t8les comprennient surtout, il ¥ a pceu Alannées encore, des o segs duo
réversitles et des traians trios clest seulement vers 1935 qulon a cons-
truit les premidres cagzes gquarto, gni sc dicsiin ueut des traiuc duo ré-

versibles par 1l'adjonction de deux cylindr s supnlimentaires, places au-

(3 v T
dessus et au-desgous desdeux cylindres do ltrowesil pour corpe ser la nres-

sicn de laminage. Il est ninsi vessible dldévitor ivaegula on certain point

-

~le faussage de t8ie den dimen=-
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sions plus régulicres tout en laminant vlus ranidenent.

SEy

Le remylacement des cages duo non-révercilles pur deo cooes trio et
des cages duo réversibles, nuils la dispariticn progressive do cellcs-ci
devant les cagen gquurto rdveorsibles est ua des aspects. de la modernisa-

tion des laminoirs &4 t8lca.

9

Il faudrait mertionnes: cn oubre certaines innovations technigucs
X

gqui ont ¢t¢ introaduites depuis 1la fin du XIXeéme siecle et gra nous allons

00

dnumérer : co sont elles qal constituent la Aifférence esse..ticlle entre

les traing é t8les ancicny cncore cxistonts et les trains

1. L'¢lectrification de 1n commende dous cvlindres peormed une ine
vur81un plus ranids our lcs trains roversilies ot une réqulubién 1lus
¢lastique de la vitesse de votation; les termps morts entre log raisces
gsont donc raccourcic: les lingots, w8noe larres, sont mieux saisis par les
cylindres et plus fortouont laminds a chague passe.

2. Le pivotement den brames ot deo placsues do t8le avant 1la pre-

miérc passc et aprdzs lo leminage en lopgour - oiusdl gulanids chagque passe

en largeur, dons lec cao dn en dingonule = a &té nccauisé des le

dévut du siccle par Itadjoncticn de deux ol breis pivoets sur les roulcaux

dlamenée avant la cage. Lorague la plague de £31e est sonlevie sgnur un

cdt4 par un do cos et donc Tixdée, et que les roulenux dlamendée
sont con marcihwc, clle subit une rotation corresroadrnte. Les troing moder-

ioer cette retaticon de deux manicros difideentes o

-

nes permettent de réa

Ta Jenction de deux roulesux dleomende gul sont

[

elle slopéro on bieou
entrafnés en direction copposée (on n'utilise en gdndral co procidd que

du four avant la bramc sorvtont du

¢T'

pour faire pivoter la brame sorian
four avant la premidre =asse), ou hien imndédiatenment avant ca apres les

cages au noyeun diuan grounpe de
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rouleaux dlancndéc gui sont altornativement coniques dc 1l!rn et
de 1tautre ¢dté, TUne commande particuliere permct dlentroiner

les roulcaux plus ¢pais du cdtdé droit c¢n sens inverse des rou-
lecux plus Zpais du c¢8td gauche de sorte gue lo placue pivote

sur placc.

-,

3, Ltinnovntion tochnicue la plus ricente et la plus gdné-
rolencnt rdpanduc consiste on co gqu'lon avprelle rdslettes cu gui-
des. Il stagit de lourds rails, instzills doevant ot derrivrc la
cage et courcnt le long des roulemx dl'amenée, gui peuvent &tre
repprochés 1'un de llsutre selon les dimenciouns courantes des t6-
leg Jjusqulau milicu dcs roulenuxy leur r8le cot de dresser et de
centrer la t81c avant eon entric entre los cylindres, <c¢ sorte
gu'iles s'dloignent & chague chongement. du sens de dircetion des
cylindres,

4+ Depuls guoelque temns, on esseie de mécaniser les prises
de nopures de la t8lc en largeur et cn longucur, Sn principe, la
lergevr de la t01a, apris pivotocment, pcut Btre contrdlins eu
noyen dcg guides, dont 1'dcartement apparait chague foip sur un
indicateuvr &lcetrigue dans le poste de couwmandoc, Pour la niosure
de 1'¢paisscur, on utilise cn ce moment sur los trainsg quarto de
ltugine € un erpareil gui déternine 1'iprisscur do la t8le dla=-
pres ll'absorption ou 1o pinitration d'uns c¢uantité donndle de
rayons X. In outre, 1o plupart des trains modernos posscdent sur
les guides ainsi que, lotlrolement, sur les roulenwnx dlaon iz, une
¢chelle mdtrigue sur laguelle on pout live la longueur do 1o tble
{(qui ¢st, pour unc lorgeur ¢t un poids donnds, fonction dc 1!4-
paisscur).

5 Le ddcelanminagze de la t51le s'cffectucit sur l.s trains
ancicns par boloyoge avie un simple bolai de remilles, per jot
de brindillcs sur la tdle ou par projection de gros scol. Dans
les traing modernes, on dicalanine le lingot sortont du four
soit au moy:n de cylindres strids entrc lesquels il pa-se (solu-
tion ancicnne, qui est cn voie de disparition) ou par ulv/risa-
tion avee de lteau sous une pression de 100 atmosphérco, Do plus,
les capges de laminoirs comprennent d:s installations de wnlvéri-
sation d'eawr sous pression pour lc ddcnlaminnge pendant lo lotie
nagce. Ccs installations ont ddjd dtd ajoutdcs & unc portic des

cased do modele plus ancicen.
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6« I1 est évident que les trains modernes disposewnt d'ins=-
tallations étenducs de signaux et de télécommunications; 11 faut
indigquer cn premier lieu le réseau interphonique qui permet dlen-

trer en rapport par haut-parleur avec tous les ouvriers. Lcs pos-

tcs de travail les plus importants sont munis de microphones.

Cette modernisation ne contribue pas seulement 3 augmen-
ter le nombre de tonnes produites par un train (avec dcs effec-
tifs beaucoup moins nombreux); elle permet surtout sur les trains
modernes, de laminer dcs $8les beaucoup plus lourdes c¢t bezucoup
plus longucs avec une précision plus grande. Le poids aaximum
des lingots sur les nouvearx trains s'déléve & 20 tonnes cunviron,

leur longucur maximum a 35 ou 40 m.

I1 scmble que les premiers trains & t8les fortes (ainsi
gque les trains rnciuns & tBles minces qui subsistont encore) se
composaient d¢ nlusieurs cages - au moins d'une cage degrogssis—
seuse et d'une cege finisseuse., Entre la fin du XIXc sidcle et
1'épogue prdieddent immédistement lo deuxiéue gucrrce mondiale, on
n'a construit apparemment que des cazes solo guil dlaillcurs dans

S

(')

certains cas treveillaicnt en tandcm avee dtancinnnes cag
'est sculement au cours de iltapreés-guerre qulon a construit en
Allemagne ot dans dlaubtres pays eurcpéens des trains tandom
composds dc deux cages, La supdriorité du train tandan sur le
train solo ne consiste pas sculcment dens son reondcoment guanti-
tetif supdrieur, mnis avant tout dens la possibilité gutil offre
de spdcinliser la cage dégrossisscuse et la cage finisseuse pour
cortaines fonctlions du processus de laminage. Les deux cogos
diffirent en particulicr par la conception du mécanisme de la
vis: la vis des crpoeg ddigrossissceuses dolt pouvoir élorzir ou
rétricir 1tintcrvelle entre les c¢ylindres aussi rapidcement que
pogsible. Les coages finisseuscs am contrasire rdclament un pas
“

to vis plus court, avec unc mise au point tsz précise, coar elles

-

regoivent des plagues de tdle treés minces ddjd et doivent les

amener & 1'épcicscur voulue, autont quc pO’Slbl cans corrections,

Pour cettc raison, la commande de la vis ust fortement

démultiplide sur les cages finisscuscs ¢t beaucoup moings sur

les cages dn~r0031osousos.



Le nouveau train de¢ l'usine B présente un autre rvan*t-ooe
du train tandem: la cage dégrossisseuse y a une largeur de ta-
ble de 4 n, la cage finisseuse une largeur de 3 m, Les coumandes
de tbles dépassant 3 métrcs de largeur sont trop peu courantes
pour guc l'investissement réclamé par une deuxidme cage de 4 m
soit rentables on pcut cependant en cas de nécessité laminer ces

tlleg & la cage Adgrossisseuse fonctionnant en solo.

Les nouveaux trains sont souve urvus dlune cage verti-

[©)
et
—
Re]
&)

cale couplée avec la cage dégrossisscuscs; cette cage verticale

]

sec compose de doux cylindres verticaux pouvant sllcarter et se
rapprocher & volonté., Les cages verticales sont esscnticlloment
utilisées pour obtenir des ar€tes nettss lors du lamince de

t8les fortces et lourdes & partir dc lingots.

d) Installations de transport

Sur les eancicns trains, on transportait lo brame du four
au laminoir ct, le cas d4chéant, la plaque de tdle dlune care &
une autre a la main ou 4 l'aide de dispositifs de levagoe et de
transport primitifs, On trouvait seulcment, immidistemcnt dovant
ou derriére lcs cazes, des rouleaux tournant librement, sur los-
quels pouvaient €tre poussdes les plagues de tdlce.

Dans les cages trio, ces rouleaux cu "tabliers!" peuvcnt
8tre basculds perpendiculalircment au sens du laminages on pent
les incliner contre les cylindres lors dc la passe arrieéere et
lcs ramener a l'horizontale lors de la pasce avant. Les cages
trio possédaient déja des "tabliers" mdcaniques dans les anndes
80 du siécle dernier, Plus tard, on,dota les tabliers postiricurs
de rouleaux commandds par un moteurs aux tablicrs antdéricurs, il
suffit dlavoir des roulscux tourneant libremecnt, pulsque l¢ to-
blier est inclind pour la passe avant et gue la t8le glisse

d'elle-ménme entre les cylindres,

Le transport est devenu mdcamisable a grande déchelle lors-
gulon a pu disposer de 1'dloectricité comme force motrice, Sur
les trains modernes, l'ensemble du transport, depuis 1o four
jusqutau 1lit & chaud, s'effectue au moyen d'un grand nonbroe de trains
trains rouleaux de transport et de¢ laminage & commande indlpine-
dante ou & mouvenment continu. Les trains rouleaux de laminage
peuvent en géndral sce mouvolr dané un sens ou dons ltautre, et

leur vitesse est réglable, alors que les trains rouleaux de
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laminage qui possédent d'ailleurs sur les trains moderne+ les cyline-
dres coniques déjd mentionnés permettant le pivotement de la brame et
de la plaque de t8le, se laisscnt fréquemment coupler avec 1n com-
mande des cylindres, de sorte que le sens de leur mouvement ¢t leur

vitesse correspondent dans tous les cas 3 ceux des cylindrces.

On a ainsil alldgé de facon sensible le travail du machinist
maint lamineur voit cependant dons ce disnozitif une perte Je temps.
La commande autonome des roulsaux de laminage permet on o’fot de frei-
ner plus rapidement la t8le & la sortie des cylindres, en faisant tour-
ner les rouleaux de laminage cn sons opposé peu avant 1'inversion de

mouvement desg cylindros.

2) Usine A. Train tanden

a) Installations techniques et prooramme de production

Le train se compose de dcux fours poussants a doulle voie, d'un
décalamineur & pression d'eau, d'une cage dégrossisscuse > laquelle se
rattache unc cage verticale et d'unc cage finisseuse. L'une ot ltautre
sont des cages quarto de 3 métres de larscur (largeur marximum de la

tble: 2,8 m cnviron).

Le train couprend en outre un groure dc quatre forrs pits. Il
peut laminer :
des tbles fortes et moyennes obtcnucs & partir de platines dé-

grossies sur le train a blooms du laminoir a profils ¢t »é-

]

chauffécs dans les fours poussants (en gros 70 % ¢u »oids du

.

nétal laminé ot 85 ¢ des t6les lanindes)s

i)

deg t8les fortes obtcnucs 2 partir de lingots,récheuffées dans

les fours vits.

On peut exceoptionnzlioment laminer en brames des lingots prove-
nant des fours pits; on los covpe ensuite au chalumeau dansg o lami-
noir lui-méme, les réchauffe dans lcs fours poussants et les transforme
en t8les fortes et moyennes.

Le train produit surtout des t8les fortes ayant ju-oqu'la 40 mm
d'épaisseur (épaisseur moyenne normale de la tdle: 8 mum civiron) et
atteignant 2,80 m de largeur ¢t 30 m de longueur., Le poid~ maximum des
brames est de 18,5 t. Le train produit ¢n outre, en moing gronde guan~
tit", des t8les moyennes de 3 & 4,75 mm d'épaisseur pour une largeur

maxinum de 3 m,’
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Adinsi donec, comme la majoritdé des t8les produite.s st Sabri-
9 L)

@
¢

quée & partir de platines, qu'en outre - pour autant au woins que nous

ayons pu l'lappreondre - llagrandissenent doe 1'installaticn des fours

pounsants réduira encore le pourcentage des blooms utilicée, comnme
enfin les deux autres ftraing modernes, en perticulier le troin tanden
de l'ugine B, nc travaillent égnlement que des platines ~rovenant des
fours poussants, nous avons considéré qu'il était indiqué de laisser
de cBté le laminage des blooms et les opdrations de traveil du chef de
four pits, du pontonnier de four pits ot du machiniste des trains rou-
leaux et de la cage refoulouse. Lo progromne do productiorn ne prévoit
en général que dos sléries petites ou moyvenncs. Lo hurcau de laninage

&tablit une feouille d'instructions ronfotypdée nour le four, le lami-

nage et lc parachivenent qui porte ltéprissecur, le poi et lea qua-
1itd ot 12 numdéro de fonte dus bramcs ou platincs mises en ccuvre

ainsi quc le numéro, les dimensions et le poids dos plagnes de t6le &
lamincer et des t8lec qu'il faut en découper. Les contrBleurs du ser-
vice de matiére gqui se ticancnt prés du feur poussant et prés de la

cisaille éboutcuse situde centre la cage déorossisseuse ¢t le 1it de

U"

refroidissenent, cnoogistrent les résultats effectifs dec preduction
sur une fiche de brame gqui est revortés per la suite sur une carte

perforéc.

b) Déroulcment du travail ot pogtes de travail au four pon ssant

Lo four oougsant est conduit per un chef de four ot trois

homnes de¢ four. Ceux-si se véparbtissent quotidienncuncnt lcs rlles de

chargeur, d'eniourncr et de défournesur. Le pontonnivr de four (pont

N

a4 aimant) collabore dtroitement avec lo groupe des hommes cde four.

-

pondiculairenent au sens de lami-

t
L

Los deux Tours sont situés per

nage; les brames sont poussdes de ¢bté sur des roul:eaux dl'amende gqui

prolongent de fagon imnddiate lss roulcaux de laninage et de trang-
port du laminoir proproment dit, In foce des cuverturcs duv {four, au-

degsues deos rouvlenux

so trouve une passcrolle de four avec

A

lc poaote de commende de celu

)—J.

~-cis clest 18 qulost situd 1o poute du
of de four. Lo défourneur est dobout ou asnis peu pria 2 la mime
haut-ur crntre leaz deux fours, clegt-a-dive, du point de vue dv chef
de four, do ltautre c¢dtd des roulenux d'onende. La ploce de 1'enfour-
neur cgt & llextrdénité postéricurce des fours, & proximitd imaldiate

-

d2s ronleaux dc charyze.
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Le chargeur se tient généralement & proximité de 1llenfourneur;
il n'a cepondant pas de poste fixe, mais se déplace dans tout le sec-
teur des deux ouvertures d'enfourncment. Entrc les voies de cliirgement
se trouve en outre une cabine dans laquelle un contrdleur {du service
métallurgique) enrcgistre et contrdle si nécessaire l'exdcution du pro=-
gramne de laminage. Le contrdleur n'intervient cependant, du moins
officiellement, gquc dans deos cas exceptionnels dans le travail des

hommes de four et du pontonniecr.

Le chef de four peut, dc son poste, observer les roulesux d'ame-

née a la cage dégrossisseuse et cette cage elle-méme, Il suit le pro-
cessus de laminage ot fait signe au défourneur par un gestc de la main
pour quc cclui-ci fasse passer le bloc suivant. DLe défourr sur commu-
nique en général par des simples signaux lumineux avec l'ernfourneur
gu'il ne peut normalement pas voir. Il donne & celui-ci lc sigual
d'enfourncr, regoit comme réponse que ll'enfourncment se fait ou qu'on
doit encore attcndre le pont, ouvre dans le promicr cas, 2 apguyant
sur un bouton, la porte antérieure du four, observe la dcicqnte de la
platine qui est tout en avant et demande & 1l'cnfourneur dlarr8ter le
nécanisme lorsque la platine suivante est arrivée & llexirémitd du
four. I1 wrefcecrme ensuite la porte antérieure du four. Le défourneur
doit de plus observer par des orifices =~ placés & la partie antérieure
du four - la disposition de la rangée de platines a 1'intérieur de
celui-ci. Lorsquc deux platines sc¢ chevauchent, clest le défcurneur

et deux autres hommes de four cul doivent les remettre en placce a

1taide de ringards.

Ltenfournecur dispose, pour chacun decs deux fours, d'un poste de
commande ou se trouvent les leviers par lesquels il actionne lc méca=-
nisme des portes ot dos pousscurs des deux veoics. Lorsque le défour—
neur lui indique, par eignoux lumineux, que la platine suivante a trou-
vé sa place, il ramine lc pousscur en arrierc et ferme la porte du
four. La partie de la voic de charge dépassant le four est destinée
& recevoir unc rouvelle plotine, qui sera amenée par le pont dauns le
parc & brames situé derriére le four. Si c'est nécessaire, le cinar-

-
)

geur guide le pontonnier de la main. Pondant ce temps, le défovrneur
denande qu'on pousse la platine suivante, ccei généralement sur llau=
tre voie du méme four; l'ernfournszur cuvre la porte, donne un signal

au défourncur et fait avancer le pousscur de charge dans le four jus-

gu'd ce gque le signal d'arr8t lui soit donné de l'avant.
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Apreés chagque sirie de 8 & 12 platincs, on "change" de four et
passe sur le sccond, dc¢ fagon & ce que los platincs placéos drns le
four gqoil vient d'8tre chargé puisscnt 8tre portdes & la tomplrature

) i
voulue, 51 1l'autre four n'cst pas encore assez chaud, on laninve les
brames qui sont c¢n réscrve dans les fours pits. Il n'est pas ¥are nou

plus quton soit obligé d'intervompre la production & ces finc.
4 chague "chengencnt" do four, le chargeur doit se rendre au
poste de comnande de llautre four,
ceg deux fours corro Z?ldvﬂu a deux progranmes différernts. Le

Ppontonnicr d'enfourncment doit romarguer & temps le chanteacnt de four

(il n'y a pas de possibilités de communicotion mécaniquc -ntre le pont
et los hommes de four). I1 indigue aux ouvriers du parc 4 brunes, qui
le dirigent, lorsqu'il onlive lcs platines destinées aux fours, le
four qui va &tre charsd par un voyent lumincux s'allumant sur la ca-
binec.

Le chef de four a une fonction ce coordination canitale entre
le lawinoir et le four, Sa position, dans l'espace, cst 4'ailleurs
telle qu'il peut conmuniquer per geostes ou par la voix avee leas hommes
du four ¢t sc mettre on contact, pur gestes ou par interphone, avec

les lamineurs.
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USINE A

- TRAIN TANDEM

Fours poussants @

®
®

/A\
(’@@)
Chef de four \~_~
2éme homme de v
four - chargeur
2éme homme de
four - défourneur ~<

2éme homme de /
four - enfourneur -~ f
ler lamineur
"Cage dégrossisseuse"
2éme lamineur
"Cage dégrossisseuse"
Serreur de vis
"Cage dégrossisseuse"
Machiniste de trains rou-
leaux "Cage dégrossisseuse"
Machiniste de trains rouleaux
"Cage refouleuse”
ler lamineur
"Cage finisseuse"

2éme lamineur PPN
7
"Cage finisseuse" (@@B.
Serreur de vis \ 2~
"Cage finisseuse" ¥

®

Machiniste de trains rou-
leaux "Cage finisseuse"

@

Cage

dégrossisseuse

Cage
finisseuse
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¢) Processus de travail et postes dc travail de la cage derrossigseuse

L'égquipe de la cage dégrossisseuse se compose de d-ux lamineurs,
d'un serreur de vis et de deux machinistes de trains roulcauxz. Los deux
lamincurs se tiennent & c6té du machiniste rouleanx devant la cage. Le
serreur de vis et 1'un des deux machinistes rouleaux (machiniste du
transporteur de la "cage dégrossisseuse") sont assis dans unc cabine
qui se trouve en face, devant la cage. Le deuxitme machiniste rouleaux
(machiniste de trains rouleaux "cage rofoulecus:") se trouve avec le
machiniste de cette cage dens une cabine fornde, placée de c8té der-

riere la cage.

Pendant les derniéres passes, le second lamineur fait avancer

la platine suivante sur les rouleaux d'amende qu'il commandc dlun poste

o

demi ouvert & cdté éu train, la fait passer au décalaminecur et l'ar-
rite entre le décalamineur et la cage. Pendant los premidres =asses,
le second lamineur doit, le cas échéant, balayer ou grattcr les pailles
qui scraient restées sur la plaque ou gqui se seraient formées & nou=

veau sur celle=-ci.

, .

Lorsque la cage dégrossisseuse est libre, le machi:ictc du train

rovleaux de cettc cage améne la nouvelle platine sur les roulcuux de

laminage, 1l'y fait pivoter et la fait pénétrer dans la cae, dont le
serreur de vis aura écarté les cylindres selon l!'épaisseur de la pla=-
tine. Lorsque les cylindres ont saisi la platine, le machiniste de

train rouleaux "cage dégrossisseuse" laissc la commande des rouleaux

de laminage au machiniste de train rouleaux "cage rcfouleusc", qui

»

peut observer lec train roulecaux situé derriére la cage. Ce machiniste
arréte la platine sortant des cylindres avec son transporteur & rou-
leaux, la rameéne dansg les cylindres, le cas échéant, au moyen de guides
et rend la commande de l'opération & son camarade '"cage dégrossisseuse.
Les deux machinistes de trains rouleaux nc peuvent pas communiquer
entre eux directement, Chacun des deux dispose d'un commutateur a pé-
dale qui bloque la commande de l'autre pour les deux trains rouleaux 3
en méme temps, une lampe rouge stallume prés de la commande blogquée.

Le passage rapide de la commande de 1lt'un & l'autre est surtout impor-
tant lorsque le premier lamineur doit monter sur le train rouleaux

pour mesurer le produit (1).

(1) Bicn que la commande alternative des trains rouleaux par les deux
machinistes semble &tre de régle, nous avons pu observer que
- vraisemblablement parce que le machiniste de la Mcage rcfouleuse"
n'était pas encore agsez formé & ce poste - les trains rouleaux
dtentrée et de sortie étaient desservis constamment par le machi~
niste "cage dégrossisseuse". Dans ce cas, le machiniste de la "cage
refouleuse” n'a qu'a se préoccuper de centrer et de conduire, avec
le guide, la platine qui revient entre les cylindres lors de la
passe arriére,




Lc serreur do vis rectifie spres chagque passe 1'dcart dey cy-

lindxes, s'oricntent pour ce faire sur leo irndications de la fouille

de lominago. I1 commande en outre l'entraincorent des eylindres,

Lorggue la plaque o atteint la largeur désirda, la-
nnour indign: au machiniste de train rouleaux "cage dégrossiss.ouse

- en scisissant la ri3gle de mesurc et en g'anprochant du “rain rou-
leaux - gn'il veut procéder & uno rmigsure. L2 aachinigte fait roculer
un peu la plague et 1'arrlte jusgu'a co que lo premicr lemincur eit
commminiqué au serreur de visg le rfsultat de la mogure s ou bicn il
fait un signe de la main "tout cst on ordre" ou bien il indique, en
levant un, deux ou trois doizts, guo Ltécart cntre les cyliadres doit

tre réduit d'un nombre corvrespondsnt de willimetres.

Lorsque la laracur est bonne {luargour de la t8le comiandlie +
environ 150 mm de rives), le macniniste train rouleaux fait pivoter 1la
plague; elle cst cnsuite laminde en longueur jusqu'a ce gqu'2lle puicse
tre passée & lo cage finisseuse., Clust le serreur de vis gui cu ddter-
ne le moment. Il indique & son coliegue de la cage finisweusc, au
moyen “lune installetion de signalication, & quelle édpailscoenr 1o plague
quitte la cage dézrossisscuse. Lo nmachiniste de ila Yeage refoul.use"
reconnalt aux rouverents 4o la mackincrie (abrence d'inve - zion dos cy=
lindres; desserrage de la visz) qu'il doit conduire la placie & la cage
finisscuge ou hien juﬁqu'au point gitud crntre les deux ca-ec ol le ma-
chiniste rouleaux cage finissousc pourra en prendre poss-ision,

d) Processve do treveil ot postes de traveil 4 la came Firisreuse

iyl el

La rlépartition d.s fonctionz a la cage finisscuse cst analogue
SSaressisscuse; cependent le machiniste roulecux
mmonde les rovlosux de laninage situéds dovent et
derrisre la coge. Le deuxicnme lamircur desscrt, d'un poste de commande

demi-ouvert situd 3 cbté du trarsporteur pestdériocur, les guides qui se

P

trouvent derrizre la cage. 11 cst le scul & pouvoir observer ce aquil ge

pagsze derridre lc leminoir. En outre, le deuxi2te lamincur doit enlever

au balai la calamine qui s'est formdée 2 la surface de la tlle et n'a
pu &tre enlevée par l'larrosages; il lui apparticent éventuellement d'en=-

lever o la pince les ferrailles laissées par le laminage anx extrémités

we la tdle,
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A 1'encontre des cages dégrossissecuses, lcs guides doivent Etre
conmandés ici avec une précision extr8éme, car la grande longueur de la
t8le rend un centrage correct de celle-ci particuligrement inportant.
Grdce & la sensibilité du mécanisme de vis, le serreur de wvig peut
juger avec une précision suffisante & quel moment la t8le & atteint
ltépaisseur requise. Il peut en outre contrdler cclle~-ci jusgqu'la un
certain point en estimant sa longueur au moyen d'un &talon {dchelle)
figurant sur le bord du train rouleaux. Dans 1z plupart des cas pour=-
tant, c'est le ler lamincur gqui vérifie l'éypoicscur avec une vis mi=-

crométrique.

La longueur plus grande dcs t8les orovoque unc usure plus rapide
des cylindres de travail de la cage finisscuse que de ceux de 1a cage
) ‘grossisscuse. En néme temps, le laminage doit &tre opéré avec plus
de précision sur cette cage. Pour cette raison, on inscrit dc temps en
temps sur un tebleau 3 c8té du poste du ler lamineur les épnissours de
la t8le mesurdes apreés rofroidissement au parach&vement sur les cdtés,
aux oxtrémités et au milieu ¢ ces mesures permettent au ler lamineur

et au serrcur de vis dc¢ sc rendre compte du degré d'usure dogs cylindres

et dos tolérances avec lesgquelles ils peuvent compter. I1 n'egt pas

<

-

rare que l'écart entre les cylindres soit moindre d'un c8t3 que de
ltautre; la t8le peut &tre ondulde sur un cdté ou légérement borbée.
Le serrcur Ge vis doit alors "rééquilibrer" les cylindres au moyen d'un

dispositif hydraulique spécial 1).

3. Usine B, Train tanden

a) Instollations techniques et prograume de nroduction

5

Le train tandem dc l'usine

-

B comprend un groupe dl'installations
construites aprés la guerre pour remnlacer un train solo de 5 1, gui
datait des années 30 ct avait 4té démonté en 1948. Il se c.mpope des

parties sulvantes :

un groupc de fours pits
un blooming-slabbing

deux fours poussants a double voie

une cage dlgrossisscuse de 4 m ¢t une cage finisgeure do

1) I1 scnble que, grfce & cctte remise en place des cylindres que nous
avons pu obscrver dans l'usine A mais non sur le train tandem de
1'usine B, les "déraillements'" de la t8le soient plus rarcs dans
ltusgine A que dans l'usine B.
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(6N

L'installation dans s~ forme actuclle a &té construite con diff
rentes étapes entre 1551 et 1955,

1) Groupe de fours pits et cage do 3 m (misc on service 2Zbut

1953)

¢ de 4 n (mise en service milieu 1954)

A
RN
~

\N

Blooning=-slahbing ¢t four poussant (mise cn service milieu
1950).

Depuis l'lacheéver

:nt conplet de 1'instellation, los Lingots ve=-
nant de 1'acidrie, et dont lc poids est souvent tros élevé, sont ré-
chaufftés dons les fours pits, transfornés en platines sur lc blooming-
coupés par une cisaille & branes, décriqués au chaluncau dans
le parc & brames, placés dans les fours poussants et, finalement, trans-

fornés en t8les fortes sur le train de 3 et 4 n.

Les t81lcs normales sont laminées en tandem; dans le cas de lar
gours 2xeos ¢s seulcment, le finissage de la t8le cst fait sur la

cage de 4 my elle passe cnsuite & travers la cage de 3 n ou ost déposée

sur un petit 1it do rofroidissenent situé entre les cages, Lo programne
de production normal comprond das t8lcs fortes (“ur*out des t81los de

navire) dlunc épaisscur moycnne de 1C 3 14 rm, produites A la »ilce ou
en petites sdrics. Dupuis le ddbut do cotio annde, on a essc & le faire
reprendre une paritic ae 1o pr sion dn train tric por le train tondem

et d'y laminer das t8les plus minces (é nartir do 5 i) .

L2 programme do laminage ost prdiparé par le burecau "¢ planing
de la production, qui donne des instruction ises et iliupérative

8 c
sur llordre dnns lequel los t8les doivent 8tre lamindes. Tes fenilles

de lasinage rondotypdes indiquent a4 tous les postes de travail i::por-
tants lc nombre des platines rrdévues au prorramme, leurs dinensions,

leur poids, leur numéro de coulle et 1: qurliité de 1l'acier, loes dimen-

sions des plagues & laminer ot celles dog t8les gqulon y dénoupera.

Sur lcs fours poussants, pres de chccune des deux coges ¢t prés

de la meci.ine 4 dresser, des contrileurs du service métallurgique notent

@
o
H

sur dos fiches de hromes une ic d¢ donnéns concernant le laminage @
ionont de 1tonfournement, heure du lnminage, temnpérature pendant le
laminage (celle-ci est 4tablie pur une mcsure de la chaleur dégagde),

etc.
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b) Proccssus de travail et postes de travail aux fours ponssants

Le four poussant est commandé d'un seul poste de traveil cen-

tral, celui du machiniste de four pougsant ou enfourncur gui est assis

cvee un contrdleur du service métallurgique dans une cabine fermée
situde derriére les fours entre lecs deux voies d'enfournemcnt. Le ma=-
chiniste commande un transporteur & roulcaux, composé do plusicurs
parties et qui court perpendiculalrement cux voies d'enfourncuent; il
dessert en outre les pousscurs des deux voles de chague four ¢t les
quatre portes de four y correspondant, cinsi cue des tables reliveuses
rlacées devent chacun des pousseurs droits dos deux fours @ il peut
soulever, & 1l'aide dec celles-cl, une platine qui se trouve sur le
transporteur et en amener une autre sur le transnorteur dcrant le
pousseur gauche, Le machiniste a devant son poste un écran de tilévi-

4

sion pour chaque four, sur lequel il peut broncher une caxdro dovant

les fours et une autre devant les voics dtenfourncment, o« ternative-

ment pour l'un ou l'autre des fours. Il conmunique par inserphone
avec lcg deux serrcurs de vis et les decux chefs lamineurs. Les wlatines
enpilées ¢t trides danz le parc & brames sont transportdes por un pont

4 aimant et déposles ou bien directement sur le tran

w

port.ur & rou-
leaux transversal ou bien sur une installation de stockags (copacité

10 & 12 brames) qui n'est plus decsscervice pnr lc¢ machinisto,

[

Le machiniste du four regoit du serreur de vis de lo cage dé-

g

grossisseuse un signal combiné - lumincux et ver ronfleur - gui 1t'in-
vite a pousser le bloc suivant. I1 ouvre aussitft les portes de Jdevant
vers la voie a défourner, branche gon écran dc télévision sur la sor-

tie du four et met en route le mécanigze du pousseur. Aussitdt que

son ¢eran lui montre que la platine a quittd le four, il errdie le

pousseur, ferme lcs portes du four et e pousseour & ga position

de dlpart. In régle gdéndérale, le machiniste de four charge dlabord
les deux voies d'un four poussant et ameéne ensuite, au mcyon du train
roulcaux tronsversal, deux nouvelles platines sur les voics dltenfour-
nement. Pendant cetto opération, il deit ohserver sur son écran de
télévision la coincidence dtun trait blanc visible sur lo brane et
d'une ansrgue sur le pousseur, de maniere & ce gque la platine soit

Zzouche

L)

exactenent au milicu de la voie du four. Pour charger la voie
du four, il peut fixer la platine qui se trouve sur la voic droite
en la sculcvant par la table releveuse du train rouleaux, ou bien en

la coingant avec le pousseur.
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Le mochiniste du four se voit indiguer par le con'rdlevr du
rvice dec matiére, qui & devant lul la fiche de brame de chaque pla=-

tine & enfourner, guclle platince il doit engager et & qu-l cndroit.

U

c) Processus ds traveil et postes de trevail la cege dérrognisseuse

o]
o+
]
O
<
m
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o

L'éguipe de de la cage do 4 m se compose clun sorreur
dec vis ¢t A'un nachiniste rovleaux assis (en compagnie d'un contrdleur
1

du service métallurgique) sur une passcrelle do comnande assez élevée

s

¢t situfe & cbté de la cege, ainsi que d'un choef de lamineir, dont le
poste de travail se trovve prés du train rouleceux de laminoye antérieur,
ct dtun ouvrier lamincur qu'on appelle lo lemineur arriére., Ceniant que
nous ¢tudiions le¢ train, celui-ci était forcé, par sulte de tronsforna-
tions au ddécalanmineur, de se tenir derridre ls transporteur fe lami-
nage postérieur ou suvr les guides ot de balayer avec des brindilles

les battitures de la platine et ds la plague de t8le 1).

Ln platine pousséc cot djectée hors du four sur dos rouloaux

wltamonde auw mouvenent constant qui décrivent ure faible courbe on S et

ltamdnent 3 deux courts tronsporicurs a rovleaux succoscilfs, comnandés
por 1o pochiniste du troin roulegsux. Lo platine subit cn gérircl, au

joint des deux traing rouvleaux oun & celuld duv douxiéme de ces iroins ot

du traunsporteur de laminoge, unce rotation obterue poar 1a aisce en marche
7

des deux trains roulcnux en sens inverse 1l'un de llautre, ¢t ce avant
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entre los cylindres.

Bauf lorsgu'il s'agit de t8lcs d'une largeur ancrmale, lo cage

©

dégrossisscuse lomine con laraeur ot, avant le passage & 1o capge de 3 m
(cage finigscuse) procdde de une a trois passcs on longuenr. Le ser-
e

rour de visg regle 1l'dcart cntre loas cylindres celon la fecille do lami-

nage. I1 comnmande en oulre le sens do la mnarche et la vitesse des cy-
lindres. Le machiniste du train rouwleoux rattrape aprés chague passe

g fale de tHle gui sort dus ceylindres en inversant & terns le sens
la plague de t0 ']

de marche de ses roulcaux, la dresse avee los guldes et la romine entre

1) Peu dc¢ tenmps avant notre enguéte, la calamine ¢tait encore cnlevée
4 llextrénité doa ronleaux dlam~nde par doeuis cylindres profilés gue
le lamincur ecrrierc réglait selon 1'Cpaisscur de la platine depuis
la passercelle de commonde. Cutte dpnisscur lul ¢tait wounée por un
indicnteur néecanique & travers legquel la plotine passcit cvant
Atentror donsg le décalanineur. Ce décalamincur mécanigne dtoit, a
1'épeque de notre cnquite, arrlté par unc ponne asscs grave.
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. Chef lamineur "4m."

.

. Machiniste de trains rouleaux "4m."

. Lamineur arrieére

. Serreur de vis "3m."
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es cylindres. A chaque inveregion des rouleaux les guides stouvrent

- -

automatiquenent du c8té de la cage sur lequel la t8le a ¢t& irtroduite

’

pour la passe précédente,

La largeur attcinte est contrilée par le chef lani~.ur A l'aide

d'une régle de nesure: la plague est ensuite tournde dovart ocu derriére
(&) 9 .I‘.)
la coge et lanmindée en longucur jusgu'a ce gqulclle soit twansmise a la
<) ) o 4
cage finisseuse. Leos nachinistes déterninent le noment deo cotte tr
nission selon le stade de laninage atteint par la t8le pricdacente sur

la cage finisscuse., Lorsque le scrreur de vis de l=2 cage

demande 4 son chaf lamineur de mosuvrer 1'épalsseur e
lanpe s'alluzme au peste du chef lamincur de lo cage dégroraigsouse et
signale guc la caze finisseuse va bicntdt &tre prite a recivoir la

t8le ouivante.

~

pen nres atteintey, le servoeur de vis

£

Lerague 1o largeur voulue est &
denande la platine suivante au machiniste enfourneur au moy.n dlun
signal, ’

Le serrcur de vis ¢t le chef lamincur de la coge décrossicscuse
disposent dlun interphone par legquel ils comnuniguent cntre cuix et
avec le contréleur du service métallurgique dong 1o czhine de llen-
fourneur, ainsi qu'nvec le chef lamincur ot le scrrour de vis d¢ la
cage Tinisseuse. Clegt néanmolns par un sisne de 1o wnain guve le chef
leminsur indique en gérdrel oux deux wachinistes los rlguitats 92 son

contrdle de¢ 1l'épaisseur,

d) Processus de travail et postes de trovail 3 la cage finlsscuse

Ltéquipe de lo cage finisseuse conprend un scrreour Jdc vis, un
nachiniste ¢o train rouleaux et un chef laminsur. Ce dernicr =c tient,
comme son collégue de la coge dégrossisscuse, prés du train roulenuxs
les dour mochinistes sont nosis & c¢fté de lo coge sur unc passcrelle
dc commante £levée qu'ils partagent avec un contrdlecur du scrvice de

natidre.

Torsguo la t8le lominde cn Acrnicr licu o quittd la cage, le
pnachiniste dun trein roulenux fait vonir la plague de t8le scni-fin
de la came dégrossisscusce sur des rouleoux d'anente (dont la vitcsse

est variable et peut &tre Tort dlevée). Pendant 1o reste de ltorpdération

de laminage, 11 n'a on géndéral quta rigler les guildes antéricurs et
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postéricurs, ce qui réclame d'ailleurs unc prudance particvlidére pour
éviter, étant donné la largeur minine de la table de la coze et la
grande longucur de la td8le, un {largissenent ultdriecur et indésirable
de la t8le et des "dérailicoments”. Les rouleaux de travail cux-nulmes
cont en général couplés avec la commande des eylindres au noyen dlune
connexion dite auvtomatiques ils sont donc cormandds dgalc.cnt par le

gerrcur de vis qui, dans cette cage, assunme la plus gran’'e partic des

fonctions de laninage.

Le serrcur de vie étant en géndral inforné de fagon plrs pré-
cise sur 1l'dépaisscur d¢ la t5le que le chef lamineur, griice & 1'indi-
catoeur Slectrique d'écartenent, il domende habituellenent a ce dornier,
par un signal ¢lectrigue (couplé & un siznal correspondant sur la cage

dégrossisscuse) de convrdler 1'épaisscur.

Le chef lanineur de¢ la cage de 3 nm cst exposé davantage cncore

£

-

1tirradiation de¢ chaleur dos plagues que son collégue de la cage de

L

4 n. Les t8lcs sont en cffet plus longues et passent donc, pentant un
laps de temps plus long, devant son poste de travaily la mesure de
ltépnisscur dure plus longtemvs et réclame qu'on s'approche plus de la

lague gque pour un countrdle de largeur.
q g

4) Usine B = Train trio

n) Installations techniques et programme de production

Lo train trio sc compose de deux fours poussants a deux voies
et d'une cage trio. La cage a été construite en 1895/94 ~t mod.rnisdée
par la suite & diverses reprises, tout comme les fours. Dans les
années 1920, on a électrifié lc laninoir; le four poussant a été
construit autour dc 1930 sous sa forme actuelle, et dans lcs premidres
annécs d'apres-guerre, on o mécanigé le transport des branes, du four

au laninoir, cn installant des transporteurs & rouleaux.

Lo cage pesséde trois eylindres de laninage. Le cylindre supé-
ricur ¢t le cylindrce inférieur sont nus par un moteur électrique et
le cylindre du milieu, sans moteur, est entrainé par les doux autres.
Un tablier avant et un tablier arriere 1ui sont dircctement attachés.
tablier avant possdde des roulesux tournant librement (lz t8le eon
‘fet glisse entre les cylindrcs sous 1l'effet de son propre noids lors

dc la passe avent); le tablicr arridére a des rouleaux & entrafncment
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électrique. C'est par ces rouleaux que la t8le cst rattrapéc apris

la passe avant ¢t ramenée entre les cylindres.

En régle générale, le train trio transforme des brames d'envi-

ron 500 & 1 200 kg en t8les de 5 &4 7 mm d'épaisseur.

Aprés le dénontage du train de 5 m et avant la mise en service
du train tandem, on a laminé sur le train trio égalcment des t8les
- plus fortcs, d'une longueur naturcllement limitde, Les dirinutions de
cummandces ont eu pour résultat, ces temps derniers, la reprisc totale
ou partielle du programme du train trio par le train tandem ¢ cependant
si la conjoncture actuclle sc mainticnt, on ntcnvisage pcs dlarrvéter

complétencnt le train trio.

Celui-ci produit en géndral des séries beaucoup plus importantes
quc le trein tandem. Il arrive, dans des cas exceptionnels, gua 60
brames identiques soicnt transformées en t8les de dimensions cnalogues.
Clest le bureau de planning qui réunit les commnndes destindes cu train
trio; celles-ci nec sont pas résumées sous forme Jde feuilleg de laminage
comme pour lec train tandem, mais remises aux commis de brames gui com-
gosent, sous la surveillance du contremalftre, les charges néccasaires
et les commandent & l'acidrie: ils priparent leur transport par le
chemin de fer de l'usine et réglent 1tenfourncment des bramcs. Les
feuilles de laminage ne sont rédigées par le commis, on plusiecurs
exemplaires, qu'apreés ltenfournsment; clles sont distribuées aux su-
périeurs (le chef lamineur et le serrcur de vis) ainsi qulaux postes
de travail legs plus importants du parachévemsnt., Les commis de brames
inscrivent les indications destindes au personnel du four cur un ta-
hleau ingtallé preés de celui-ci. Les feuilles de laminage sont dlail-
leurs moins explicites que celles du train tandem : outre la gualité
de l'acier et le nom du client, elles ne comprennent que les dimensions
des t6lcs commandées et le poides des platines enfournées, dount on peut
déduire les dimensions de ces derniéres, Il arrive fréguemment qu'on

prescrive la largeur du déchet des rives.
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b) Processus de travail et postes de travail au four pousnsant

Six ouvricrs sont employés doevant et derrisre le four ¢ un pon-
tonnicr d'ernfournement, un premier et un sccond chargeur, deux chefs

7~ four et un seccond homme de four disignd également par le wvon de

2¢nme souvdeur ou briileu

Les deux chefs de four ont leur poste de trav-il dovant ot sur

les ¢ftés du foury les autres ouvriers sc¢ ticnnent derriéins ls fuur.

Le cltiemin de fer de l'usine améne les lincots tout rres du four.

.

Dans 1o mesurce ol l'acidérie n's pas encore procidd 4 1topdration, le

1

sccond homne de four {tlte les lingsots au chaluwmcau; les Lromcs sont

ensuite soulevies l'unc apreés l'auvtre rar le pontonnier d!'>nfonrneacnt,

qui diriec un vont & pincess e¢lles cont déposées sur la voie de¢ charge
émergeant du four. Le pont utilise des pinces variant selon le Format
des brames; cces pinces gont dirigdes lors do l'enfourncment par un des

chargeurs muni d'une pince-=levisr d'environ 2 m de long.,

Le promicr et lo sccona chargeur sont chacun responsablas de
l'enfournenent sur unc des doux voles. Ils doivent faire pavticulitre-
nent attontion & ce que les lingots, dont 1o forre cst trapdzoidale
(% deux dimensions) sciont alternativenent placds pied contre tlte et

-

téte contre piesd. Le premicr chargeur commande le mlcnnisme povsseur.

-~

Les deux choefs 2o four itravaillent 3 un poste de comnan.> placd
sur le ¢3té ouv, le plus souvoent, au bout du four cbté cege: il:¢ com-
mendoent le tronstorteur a rouloavx nenant du four au 1am1noir, ninsi

que 12 worte antiricvrs du four.

Clest cux chefe 4o four gque 1o lanineir rdclame un xcuveaun lin-
gots ils prdvienncnt par un coup de klazon le premicr chargeur gqui met
alors en marche le pousscour corresnondant & l'une des voilces, jusqu'a

ce qu'un nconveau coupn de kiawen lui indigue que le lingot o ét¢ ¢jecté

et lc bloc suivant 2 atteint son cuplace

Une petite pilerrc est placée par le premicr chargeur sur la

3
sronifre hrame de chogus nouvelle zéries; le chof de four i au

personnel du laminoir par un son dn cloche le début dz cette nouvelle

série,
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Un des deux chefs de four conduit le bloc défourn’ au moyen d'un

transporteur & roulcaux Jjusqu'a un point d'attente et 1l'avéne, dos que

[

a2 cage oot libre, sur le tablier antériecur par un court trans»orteur

interudédiairs.

A 1'encontre des fours poussants modernes décrits »lus hent
- qui sont du type fours "& sec'" dans lesquels lcs blocs ne sont pas
touchés par les flammes - nous avons 3 fairc ici, comme dans lo cas d-
train des t8les moyerncs, a4 un "four a sounler" dans leguel les flammes
font fondre la surface du lingot. Les hommes de four doivint évacuer

plusicurs fois par Jjour lcs scories qui ont coulé dans le our.

¢) Procgcssus de travail et mostes de trovail au laminoir

o ld

¢

L'éguipe du laminoir comprend normalcment neuf ouvriers s a

gavche et & droite des rouleaux d'amende et du tablier antlricur tra-
aillent lc chef lamineur, lc ler ot 2éne lamineur et le balaycur

des t8les; & gauche et & droite du tablier postérieur se trouvent le
i2r et le 2%me rattrapeur et l'ouvrier dit balayeur-margurur; le ser-

reur de vis et le machiniste de tablier ont l'un et llautrs un poste de

commende un peu surélevd qui se trouve derridre la cage ot lat’rale=-

nent a celle-ci.

Lorsque le serrsur de vis a desserré sufiisamment la vis aprés

la dernidre passc sur la t8lc précédente, les hommes de four an
la brame pour la prenierc passe sur le tablicr que son machinist: a
déja incliné pour la pasce avant. Le lingot dirigé par le choef lami-
neur ¢t les lamineurs & l'aide do crochets glisse scus l'effet de son
propre pcids sur los rouleaux du tabli~r postéricur entre les deux

cylindroz inférieurs. Lorsgu'il a quittd 1a cage, le macriniste de

~

tablier ramine le tabliecr & l'horizontale <t fait revenir le lingot
dirigé par les doux rottraicurs cntve les doux cylindres supéricurs

au moycn des roulcanx & cntraincment mécanioue du tallicr postirieur.

Dans la plupart des cas, on se borne au cours des deux pre=-

O

~ >

miéres passes & allonger la branc sars la foire pivoter, Cz ntost
qu'au monent de la troisiéme passe {deuxidme posse avant) aue le chef
lamincur ¢t les lamincurs font tourncr la plaque de 45°, de sorte que
celle~ci est réintroduite de biais entre los cylindres. Jizqu'd ce

gque la largeur voulue soit atteinte, les laminenrs se trouvant devant
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le laminoir font pivoter la plaque de 90° aprés chaque passe arridre en
mettant & profit 1'élan naturel avec lequel elle glisse sur le toblier

incliné pour revenir entre les cylindres,

Lorsque la largeur voulue est atteinte et contrdlée par lo chef
lrrineur, la t8le est retournée, le plus souvent par les ruttrappeurs
derriére la cage, et elle =gt amende 3 la longucur requise au cours
des passes suvivantes, Lors des passes e¢n longusur, les lamincurs et
les rattrapeurs attrapent alternativement la t01lz devant et derriére
la cage lorsgue celle~-ci sort des cylindren, <t la raménent dons le

aminoir.

Le chef lamineur et le ler rottrapeur prennent garde & ce que
les rives de la t8lec rostent droitess ils suident 1tengagceaent de la
£%1ce, co0it sculs, solt avec 1l'aide des lamineurs ou du 2&nc rottrapeur,

-

évitent de la "courber™ et la "corrigent" le cas échéant. Lorsque le
chel lamincur est d'evis que la t8le a atteint 1'Spaissenr nécessaire,
il 1o mesure; le serrcur do vie peut également lui demand v de vrocé-

der & cette opdration, auw noyen du sisnal dont il se sert nour ricla-

ner oux hommes de four 1'envei du bloc suivant. Si la t61. cst terminde,
le serreur de vis écorte les cylindres, ce qui indique en mémc tenps

au machiniste de tablicr qu'il peut camener la t8le sur 1: trans)Horteur
4 roulcaux et la déposer sur le 1lit & chauvd., Parfois une nasse de polis=-
sage sc révele néecesoanire aprés la nesure de 1'épaisseur, sans gutil
faille rdiduire pour ccla 1'Scart des cylindresy le serreur de vis peut
alors demander au machiniste du transporteur 1'dévacuation de la t8le

finic par un coup de klaxon,

Les chefs de four indiquent par sostes au serreur de vis les
modifications du format dveg brames & laminer; normalemcnt le scrrour
de vis pcut prévoir les dimencions probhables de Lla brame en so fondant
sur lo poids de celle-ci indiqué dans les ingtructions et véoler en

consdéquence l'éenrt dvs cylindres pour la premidre passe.

Le balaveur d2 t8les et lc margueur do tdles doivent enlever

avec d2 longs balnis, aprés chaoque passe, les battitures e 1 surface
de la t8le. Ils doivent égnlement mi:ttre on route les ropes & cau de
décalnminage aprés la premiére pagse ¢t ltarviter apres 1. dernieére,
Le balayeur marqueur note sur un tableau au moyen de traits ou de
points les t6lcs lamindes du programme en cours (le chef lamincur prow~

céde de ménme, surtout pour l'information du serreur de vis).
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Au début de chacun des nouveaux programmes, le balayeur-marqucur suit
la t8le sur le 1lit & chaud et marque sur celle=-ci a la craie l¢ numé-

ro du nouveau Programie.

5. Usine B = Train & tdles moyennes

u) Installations tcechnigues et programme de production

Le train se cowpose d'un four poussant i deux voies, dl'une cage
trio dégrossisseuse ¢t d'une cage trio finisseuse, ainsi que de deux
cages duo a cannelures non-réversibles. L'installation date dans scs
grandes lignes du début des années 80 du siécle dernicr, mais clle a
été plusieurs fois transformée zu cours de son histoire. Le four pous-
sant travaille depuis 19223 on a abandonné & la méme'épOQJe 1o marche

des cylindres & la vapeur pour la propulsion électrique. La vicille

.

o été remplacée con 1927 par une nouvclle cage

S

. 3 3.4 -
cage duo dégross

&
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trio activée & 1'élcctricité, ¢t la vieille cage duo finisscuse a été
transformde en 1929 en‘une age trio. Ne subsistent donc de ltanciennc
installation que les deux cages duo non-réversibles qui sont cependant
rarement utilisées ¢t ne sont pas examinées dans cette étuic, ainsi

quc ccertoines partics de la cage finisseuse.

A 1tencontre des fours deg autros troins étudiés, le four pous-
sant cest encore défournéd a la main ¢ seul lo passage par paquots des
lingots dens le four jusqu'aux portes latéralesg antéricurcs do celui-
ci a ¢té mécanisé. La cage dégrossisscusc correspond & peu nres par sas
caractéristiques techniques (ebstraction faite d'une larrcur do table
moindre ct d'un ronderncnt moindre) 4 la cage trio & t6les lourdes qui
se trouve & proximité. La caze finisseuse diffeére de la cage digrossis=-
seuse et de la cage trio a t8les fortes cen ce qu'elle ne possele qu'un
cylindre d'entratnement (1'inféricur) tondis que le cylindre nédian
et le cylindre supéricur sont libres. La vis est mue & lo main au
moyen dlun volant dont le service réclame deux hommes das le cas des

t8les pcu épaisses,

Les tablicrs drs deux cages correspondent & ceux du train tric
4. tbles fortes (c'est=a=~dire qu'il s'agit 3o rouleaux libres au tablier

evant -t de rouleaux & entralfnement élcetrique au tablirr arritre).

Les dcux cages ne sont pas placées l'une derriére llantre comre
sur lcs trains tandem, mais c8te a4 cbte; le Tour est situé perpendicu-
leirement & l'arbre motenr des deux cages (ainsi qu'aux dcux cylindres

3 cannclures).
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R

a 1l'exception d'un "car & rouleaux", qui a ¢té ajnuté n o 1lten-

cserble aprés la guorre, ot dont 1z »8le cst de déplacer 1 .tér.lcuent
lés t081les finies deo ére les cages et de los transporter dans les fouru

< . , . s AY
o rocuire (mooanlsmc dont nons nc tiondrons pas compte dras notre éetude,,
le train n'a pas d'innstallation de transports méeanique. ba plotine est

arience du four 2 1o ca~e dfrrossisseuse par une pince susnhondue U oun

N

galet qui ronle sur un rail fixdé cnvironm & 2 n du sol. La plague semi=-

finie cst cumende do 1a care digrossisscuse 2 la cage Tinisceucc avec

e

.

un "chariot" & doux roucs,

i
in

~indral, lo train & t8les noyennza trovaille des platines

ra«

dégrosgies dtun poids de 200 & 750 kg et les transforme en t8les de

3 4 6 mnm d'Spaisseur ot dtune longucur maxinwma de 10

Outre les t8los marchandes normales, ce train produ’t dgalcment

des tfAles d'acicr spdéecial de haute onalité,

L2 production conportc habituellement de grandos ou do tirés

randes sdrics {an arximum 4C0 t8les do la nldme gualitd ot O dimen-

45

Plables). Comme gur le train trio, lus cooondes

. . .
slons 4 poeuw nres s

sont reunies au burcan de plawvning, passdes aux cownds sux hrotcs, rd-
sundes prr couX-~ci sous Forre do Tonilles 4o lowdname rel-tivomeant si: -
ples ¢t reprodultes on potit noubres; lee foullles de larirnge irndiquent

1
sculsiint 1o nonmbre ot lo poids des platines foicent pariie J'une série

ninsi qu. los dirensions des t0lus A lanminer,

b) Proccssus 4z *ravail ot soetecs de travail au four poussant

Dervitre 1o four nongsant trovaiilernt, comme sur le troin trio,
un nontonnicr d'enfourn¢m&nt, un rronicr ¢t un gocond chorrenr., Les
platines, placées sur la tranche, sont crnlevdécs en poquets do 4 a4 H
par un pont & pinces ot dinosdics sur In voic d'enfourncment. Ce four
ne "pouasse" pas corme les autres, ou far et 4 mesure du laninage; au
contraire, l:s ranzéos do platines, placéss cur chrcuvne des deux voles,

sont d'agscz ds intervalles rnvancdes o une distonce éguiveolant a

1a largeur des portos anitéricures du four (1 m cnviron). T.o cns dchénnt,
les houmas de four peuvent ddfourner par une douxions nworte gsitude un
peu plus prés du milicu du four, do sorte gque le rythme do 1!'-nfourne-
ant est relativement indépondant 4 colvi du éfournement ot du
laminage, Four cette raicon, nous ne nous occuperons pas Javartage

o

des chargeurs du train & +3les moyennes,
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Jept ouvriers travaillent normalement devant le four s deux
chefls de four, deux 2&émes et deux 3émes "hommes de four", ainesi qu'un
~uvreur de portes. Les hommes de four ne sont cn géndral resoonsables
quc du défournement de l'une des deux voies du four; on défourne le

plus souvent alternativement d'un cété puis de l'autre.

Sur un signal du chef de four (qui consiste le plus sonvent en

ses propraes gestes de travail ¢ saisir 1o ringard, btailsser 1.2 filet de
protcotion contre la chaleur ¢t avancer vers 1la porte du four), l'ou-
vreur do porte, qui se dirige cn mém: temps vers le cdté du four ol
l'on opére, ouvre la porte du four avec un levier., Le chef de four ren=-

v.rse avec un ringard la platine sur laguelle le second hemme de four

jette un crochet fixé & la chainre d'un dispositif hydrauligque do le-
vage tras primitif. D&s que le crochet est en place (ce nui ressort
des gestes des deux honmes de four), lc levcur de porte m:t en marche
le dispositif de défournement (de levage-tirage), d'abord par a-coups,
ensuite plus puissarnment, Jjusqu'ad ce que la platine dépasse d'un tiers

4

de sa longueur le bord du four. Le 3éme homme de four, aj-elé aussi,

transporteur de platincs, s'approche de la platine avec unre longue
pince. Celle=-ci cst suspendue & un rail do tclle fagon qu'oelle Tait
"levier", ses deux bras étont assez longs pour permettre en trancpor-
teur de platines d'équilibrur cractement lc poids du linget (la lon-
gueur des pinces varie selon lc poids ot la forme de la plntine). Le
troaneporteur de platines sovleve ot libére le platine, la balznce un
peu c¢n arriére, se rotournc de 180° et la pousse devant lui jusqu'a
la cage déarossisseuse, sur le tablier antdérisur de loquelle il la
laisse retomber. Il rcncontre sur son passage le transporteur de tdles
qui emméne la t8le semi-finic sur le chariot; selon le poids ce la
platine, la priorité de passage est accordédée 3 l'un ou a l'autre des

ouvriers.

Entretemps, l'ouvreur de portes a fait fonctionner dans itau-
tre sens le dispositif hydraulique de levage, a rcfermé _a porte du

four et s'est rendu de llautre c¢b6té dc celui-ci.

Le moment exact du défournement cst déterminé par le chef de

four selon le travail sur la cage dégrossisseuse.
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USINE B - TRAIN A TOLES MOYENNES
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Leveur de porte
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""Cage dégrossisseuse"
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"Cage dégrossisseuse"
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Transporteur de tdle (2&me lamineur)
Chef lamineur '""Cage finisseuse'"
Lamineur "Cage finisseuse"

ler rattrapeur '"Cage finisseuse"

2éme rattrapeur '"Cage finisseuse"

ler serreur de vis '"Cage finisseuse"
2&me serreur de vis '""Cage finisseuse"
Machiniste de tablier '"Cage finisseuse"
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Les chefs de four demandent aux enfourneurs, en frampant sur un
rail d'acicr, de¢ faire avancer les platines dans le four -t dl'arrdter

le poussoeur.

Les deux chefs de four doivent en outre surveiller et ri; ler la
narche du four. Au cours de chaquc période de travail, le: t{rous & scc-
ries sont ouverts et obstruds plusieurs fois; chagque deuxiZnz ou troi-
siéme poste de four trovaille au complet & dfbarrasser la partic anté-
ricure du four de scs scories ¢n brllant du silicium; a intcivalles

plus grands, le four est nettoyé & fond par lecg portieérecs % scorics.

c) Proccssus de travail et postes deo travail & la cage dégrossisseuse

La cage elle-m&ne cuploie les ouvricrs sulvants ¢ c.ef-larincur,
lamineur, rattrapeur ct balayeur; il s'y ajoute le serreur de vis et
le machiniste d.. tablicr. Les doux machinistes sont assis chacun dans
une cabine de cormande situde devant et derriére la cages leo chef lami-
neur ¢t le lamineur sont debout devant la coge, l'un 4 gauche et llaus
tre & droite du tablier, le balaycur sc ticnt teut prés de 1a oagé, en
face du lamineur ot le rattra peur est & droite du tablicr, durriére la
cage. En @éndéral, le laminour remnlace lo chef-lamincur ou 1o rattra-~
peur, de sorte gque la plupart du temps un seul lonmineur co troeuve de-

vant la cage et un auvtre derrigre celle-ci.

Lo rattrepeur ¢t le chefelanincur ne peuvent so voir gwe diffi-
cilencnt, 4 travers 1l'installation (arbres de transmission, clce)s ile

comauniquent, le cas échéant, cn froppont quelques coups.

Lo platine déposde sur le tablier par le transporteur de pla-
‘tines glisse d'elle-ulne dans la cage pour la premiére prasc. Pendant
les preniéres passes, on lomine habitucllonmont en diagonales ]p clef-
%_;}nuxr (ou 1le 11w1nnur) ct le ratirapeur font pivoter de 90 la
platine ou la plaque, devent et derriére la care, au moyen de crochets
et, plus tard, par des pinces. Une fois la largeur voulue atiocinte, le

serrcur de vis donne au nachiniste de tablier le signal de laisser le

tablicr horizontnl rour quo l'on ﬁuisse mosurer 1l'épaisseur atiteinte.
Lorsque la nes sure est prise, le chef-lanincur tourne la t8le ot la ra-
méhe entre les cylindres pour doux ou guatroe passce en longucur.
Cl'est de 1la marche dn travail on cours & la cage finisseusc que dépend

le monent de la remisec de la t8le & cette cage.
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Aprés la derniére peasse arriére, le tablier reste horizontalj
1'¢lan douné & la plague par le laminoir fait glisser celle-ci, nidée
par le chef-lamineur, sur le cheriot de transnort muni de 1oulea

libres, qui a été amend entretemps deveant le tablier.

Les fonctions du serreur de vis et du machiniste de toblier

-

sont identiques, pour l'essentiel, a celles de leurs collégues du train
trio, abstraction faite de ce que le serreur de vis de la cage dégros-
sisseuse du train & t8lus moyennes a moins d'informaticns a comauniquer

et n'est pas responsable de 1'épaisscur de la t8le.

Aprés cheaque passe arriére, le balayeur enlive avec un balai de

i
ranilles 1la calamine qui s'cst formée sur la tole.

d) Processus de travail et rostes de travail & la caze finisscusc

(6129

Le degré moins élevé de micanisation et le soin plas giand aver

,

lequel 1a t8le doit &trc passde & la cage finisseuse réclarront vn nombre
d'ouvricrs nettement plus important que celui de la cage «<3jrossisscuse,

a savoir : un chef-lamineur, un lamineur, un lcr et un sccond rettrapeurs,

-

un ler et un second scrrcurs de vis et -un nachiniste tsblicr. Lo trans-

-

porteur de tdles, officiellement appclé second rattrapceur, foif Jgalement

U’)

partic de 1'équipe de la capce finissousc.

Le chef=-lanineur et lc lamineur se tiennent a gaucke ¢u tablier
aqtérienr, lcs deux rattrapeurs derrisre la cage, sur le c¢B8%l cauches
a droite du tablicr antérieur travaille comme deuxiéme lamincur l'un d s
deux transporteurs de tHles (qui est remplacé par son collégue aprés
30 lingots). Les deux serrunrs de vis sont dobout sur une plate-Torme
surélevée a c8té de la cage (le sccond serreur de vis ne doit toutefois
intervenir que pour legs t8les peu épnisses ¢t assure, le reste du temps,
la reléve du premier serreur de vis). Le Mac%;nlute tablier est assis
derriere la cage ¢t sur le cbdté dans une cabine a moitié {orméoe,

La plague de t3le arrivant de la cage désrossisseuse est amende

par le trancsportcur dz t8les au tablier antérieur; le laminenr la tire

avec une pince sur ce tablicr, d'oh elle glisse d'elle-méme dans le
laminoir. Aprés chaque passe, les lamineurs et les rattrapcurs ranénent

entro los cylindres la t8le qu'ils ont saisie avec des pirces.
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Les lamincurs et surtout les rattrapcurs doivent faire atte’tion & ce

gue la tdle glisse bicn droit, de manidre & ce qu'lelle ne s'élargisse

pas davantage et gque les rives en restent droitcs. Le premi.r scrreur

de vig, aidé s'il le faut par le gecond scrrsur de vis, pluce 1 t3le

entre des cylindres 4did relativement serrdés; aprds guelques pusses, il

”,

amine son volant dans une yosition correspondant & un écart de O mm enty:
les cylindres. L'lcart ne lui est indiqué que par deos signes portés sur

- RN

les rayons du volant., C2 roglage ne varie plus au cours des durnicres

2

passess; Lt'épaisseur définitive de la t6le <lpend duw nombre des passages

=

de la t8le entre les cylindres scvrds auw maximun.

mme sur la cage dégrossisseuse o a care tri o mnaciini

Co 1 ge dégro t 1 ce trio, 1 weniniste
tablier doit lcver le tablier et mettre en prise le itransporicur & rou-
eaux apres chaque passe av 3 apres chaque passe arrit il doi

leaux apr chaque passc avant; apr chaque passe arritre, 1l doit

baisser le tablier. Il doit surtout faire attention, avant le: passes

arrilires, & cc que les rattrapeurs aient bien saisi la tdle et gue celle-

ci ne soit pas ramende trop t8t entre los cylindrces.,

Tandis que la cage ddégrossisseusc comporte encore wi dispositif
de signalisation qui relie le serrcur de vis au machiniste taviicr, la
cage finiuseuse n'oftfre ici aucun moyen 1écanigue de signalisation ou de
communication., Les seuls signaux d'usage sont donnés par les larinzurs
qui frappent leurs pinces sur le sol ou contre les transporisurs a rou-
leaux. Ces signaux peuvent &tre destinds au transportecur uve t8les ou au

f .

machiniste taklicr et avoir, selon le cas, des siznificatiowns "ros dif-
férentes., Leur r8le sst essentiellement d'attirsr l'etteution de celui
& qui ils s'adressent sur une situation inattendue, ot de 1luil cignifier

d'agir en conséqusnce.,

6) Les deux trains 3 t8lzs fortes dz l'usine G

Dans 1'usinc "contrdle", nous avons ¢tudidé un train dun & une
ce_e et un train quarto & une cage, tous deux produisant des t8les fortes
et comportant chacun un four poursant & desux voies, construit cnviron a

la mBme époque et sclon le mlm> principe.

a) Les fours poussants

Les deux fours poussants diffirent des fours modernus de l'usine A
et de 1l'usine B avant tout par le fait quec l'enfournement 7'une brame

froide ne produit pas immédiatement le dlfournement, & l'autre bout
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du four, de la brame la plus chaude située & l'avant. Le charjenr sur-

veille, derrieére le four, l'enfournement des brames par ¢ pontonnicr
et commande le mécanisme de charge; lorsqu'il enfourne unc nouvelle
brame, il pousse en méme temps la brame situvée & la sortio du four

sur une voie de défourncment. Le ddéfourneur - gqui st assis dans une

cabine vitrde et ferw,e en face des portes latérales anté icures du
four - 1'¢jecte alors sur les rouleaux d'amende au lamin.ir. Le défour-
neur, qui comnande aussi les rouleaux d'amende et le décalamineur a
pression d'eau, peut observer de son poste 1'éjection de la hrame et

la progression de la brame suivante sur la voie de défourncment. Il
demande chaque fois & son colligue de pousser et blogue de son poste

la commande du pousseur aussi lonztenmps gue le mécanisme d'djection

est ¢n marche,

b) Le train duo

La cage de laminage date du début du siécle. Au cours dos der-
nicres anndes, on a effectuéd sur le train d'importants travaux de mo-
dernisation, gqui consistaient en premicire ligne dans la econstruction
d'un four poussant rioderne et d'un syvstéme do transportc v continu avee

décalamineur 3 pression d'cau. La cage elle-mlme n'a pas St modifide,

Les cylindres sont activés & la vapeur; les transpostours sont a
otevr flectrique. En dchors de 1l'dquipe du four, le train réclrme
cing ouvvricrs : le chefelamineur qu'on anpelle ici maftre-lauinour,
un gsecond lamineur, un serrcur de vis, un machiniste de trai: rouleaux
¢t v machiniste do laminage qui inverse la rctation des cylindres

apris chagque passe.

Les postes de travail du maftre-lamineur obf du second lamineur
ge trouvent & gauche du transporteur de larinage antdricur; le scrreur
de vis et le macininiste do train rounlesux sont assis en foce dans une
étroite cape de commande. Le machiniste de laminage travaille un peu a

1'écart dong un poste do commande qui se trouve au-dosgus du syshéme

de conduites et de cylindres a 1'aide duquel il inverse la ncrcie du

steur,

Comne il s'apgit d'une case solo, la tdle est lanin’e on laorgeur

et en longueur sur la néme cage. Lorsqu'oile a atte 1nt la lorgour
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voulue, on la fait pivoter au moyen de trois pivots placés un peu avant
la cage au wilieu du transpor%eur et sur secs cb6tés et que le maltre-
lamineur pcut relever inddpendanment l'un de l'autre; le machiniste

du transporteur peut ainsi faire pivoter la plaque de t8le. autour de

l'extriénité coulevie par les pivots,

Si la t8le a prla pendant le laminage une fauss e dlroctlon, elle
peut égalem:nt Gtre redressée & ltaide de ces pivots ou avec de longs

crochets (par le maftre-lamincur ou lo sgecond lamineur).

La cagc duo se distingue surtout des nouvelles cages quarto par
"1'absence des guides destinds & centrer et & conduire la t8le pendant
le laninage, par l'absence des coupnles de roulecaux conigues servant a
faire pivoter la t6le et par la manceuvre difficile de l'inversion des
cylindres. Néanmoins, cc train cst & m8me 4'avoir un rendement en tdles
plus ou moins fortes & peine inféricur au rendement moyen dlune cage

quarto moderne.

¢) Le train quarto

Le train gquarto a ¢té construit un an environ avant notre en-
quéte pour rcmplacer un ancien train trio & t8les grossess il était

en service depuls six mois environ lorsque nous ltavons examind.

La cage cst desservie par trois ouvriers seulement : un maftre-
lamincur, un serrcur de vis et un machiniste de transportcur. Le poste

de travail du maftre-laaineur se trouve, tout commec cclui de ses col-

légues des autres trains, devant la cage & cbté du transporteur; les
deux pachinistes sont assis dans une grande cabine vitrée située en
biais par rapr.ort & la cage et devant celle-ci.

~

Comue clest lc cas dans 1ltusine A et & la cage dégrossisseuse du
train tandem de l'usine B, le machiniste transporteur commandc les
transportcurs de laminage avant et arritre, les deux couples de cylin-
dres coniques pour le pivotnge de la plagque et les deux paires de
guidesg; le serreur de visg comnande, outre la vis et le moteur, la cage
verticale accotée & la cage. Celle-ci n'est pas seulement utilisde
comme sur le train tondem de ltueine A pour les lingots bruts, mais
aussi pour les platines”lors des premiires passes, Le nachiniste rap-
proche alors les cylindres de la cage verticale & une distance corres-

pondant a la largeur des brames et les met en mouvenment,
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"Le maftre-lamineur a perdu sur le train quarto de l'usine C un
rlus grand nonbre de ses anciennes fonctions gue sur toutes les autres
cages modernes, C2 sont cn géndral les machinistes eux-mémess qui con-
tr8lent la largeur de la t8le, & l'aide de réglcettes dont un cadran
placé dans la cabine de¢ commande indique 1l'écartement. 4 1l'époque de
notre dtude, on faisait des cssais avec un sgpparell de nesure d'épais-
seur & rayons X, indiquant aux decux machinistes ¢t au maltre-lamineur
1'épaisscur de la t8le par unc signalisation en caractércs lumineux
sur un écran placé pris de la care. Néanmoins, ce dispositif ne fonc-
tionnant pas d'une maniire parfaite, 1l'épaisseur était en général

vérifide, pour le moins aprés le laninage, par le maitre~lamincur,
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B, Niveau de mécanisation, nature du travail et

influence de l'ouvrier
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In apportant des perfectionnenents de l'outil de production
et en obtenant une rationalisation de l'organisation de la production,
1'¢volution technigue peut wmodifier dlvorsaaent la part de l'honnme
et la part de la machine dans le processus de production ainsi que les
pogsibilités d'luflucnce individuclle ou collective de 1l'ouvricr.
Elle pcut ainsi augmenter ou diminuer, limiter ou étendre les condi-
tions subjectives et objectives, lesz incidences et les fonctions de
la rémuniration au rondenent.

Les objectifs ¢t les conditions de lz rémundération au rendement
sont 1liés si C{troitement & presque tous les aspcects du travail indus-
triel cue nous ne pouvons pag nous dispenser d'analyscer aucsi com-
plétement que pos ible les incidznces de la mécanisation des trains
sur le travail et sur la coopération entre ouvrisrs. Il va de soi
que lo développement technique a, en outre, des incidences sur la
société dans son ensenble qui se répercutent & leur tour sur llentre-
prise sous la forme de¢ modifications de cepacités professionnelles,
d'espoirs et de rcvendications dans le domaine du travail et de la
profession ainsi gue dans celui de la justification de l'lactivité
professionnelle, L'examen de ces phénomines se gitue, évidemment,
hors du cadre de la présente étude,

Nous commencerons le chapitre IV - en continuation directe du
chapitre précdédent - par des consiﬂérationﬁ dlordre qualitatif rela-
tives au développement de certains traveux et fonctions; nous essayc-
rons ensuite de ;sindéraliser les conclusions qul sten dega gent par l'exe
ploitation quantitative des analyses de postes et nous comploterons
nog riflexions par quelques remarques sur la somme de travail cxigde
aux ancicns et aux nouveuux trains.

'analyse particulidrement approfondie - conforme aux cxigcences
de notre hypothise initiale - du rapport existent e¢ntre lo mécanisa-
tion et 1!'influence de ltouvriecr sur 1la production, fera lfobjet du
chapitre V, dont les congiddérations touchont nécessairement, deo temps
& autre, quand elles ne la dépassent pas, la limite qui sépare la
sociologie industrielle de 1a science du travail proprement dite.
Cettc influence ne pcuvant €tre déterminde qu'indirectement par le
contrble ou le rejet d'thypothéses parfois bien comn]iquwb , nous avons
dfl recourir & un systive dlargumentation assez conplexe, permcttant
seul de déterminer si les ouvriers des nouveaux trains orl une ine
fluence plus grande ou plus faible sur le résultat de la vroduction
et sur lo rythme de leur propre travail que leurs collegues affec te
& des trains congus & des stades plus anciens de mécanisation. Auss
le lecteur pressé triuvera-t-il & 1: fin de ce chﬂpitre un bref résu-
mé qui lui permettra de¢ sautcer les pages consacrées a la discussion,
souvert assez technique, des diffircnts indices et mesures utilisés
pour l'analyse de cctte influence.

Ltinterprétation des données "objectives" est complétée, au
chapitre VI, par l'image que les ouvriers des nouveaux et des anciens
trains se font de leur propre travail, du r8le de certains postes dans
le processus de production, de leur coopération et de leur influence
tant individuelle que collective sur le volume et le rythme de la
production,
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IV, Le travail aux anciens et aux nouvesux trains

Aussi longtemps gue ni la sociologie industrielle, ni la science
du travail ne disposent d'un systiéme théorique valable d'explication
du travail industriel et de son développement, tout esszi dlanalyse
multifonctionnelle ou multilatérale du travail se heurtera fatalement
& des difficultés. Le schéma de clagsification aura toujours quelque
chose de provisoire et les définitions technigues du travail donneront
lieu & des malentendus, car les termes ont souvent une signification
autre que celle quil s'y rattache dans le langage courant ou scienti-
figque. Aussi nous a-t-il paru nécessaire, avant d'aborder l'analyse
du travail, quant au fond, de déliniter le cadre dans lequel sc placent
les critires du schéma analytique cn donnant unc roprésentation assez
d¢tailldée de certeincs fonctions esscnticlles de travail et de leur
dévéloprement & la suite de la mfcanisation. Nous ne pourrons non plus
éviter ltexamen de certains tormes utilisds dans la doscription de

ces critores.

On essayera de tirer des conclusions sur l'évolution du tra-
vail sous 1l'influence de la mécanisation, sur la base d'une conparsi-
son du travail aux ancicens c¢t aux nouvecaux trains. Ceci préscnte dévi-
demment quelques dangers d'ordre méthodologique. La distinction entre
"ancien'" ¢t "nouveau" pout rdésulter, en effet, de certaines différences
dans les principes ou dang les pratiques de llorganisation du travail,
de 1'untilisation de la main-d'oeuvre et de la répartition des fonctions
et des tlches, différences qui n'ont pas grand-chose & voir avec 1'évo-
lution technique. D'autre part, ccs nimcs Tacteurs pecuvent atténuer
les diffirences auxquelles - si 1'on no tient compte que de l'nspect
technique du problime - on est en droit de s'attendre, On verra, par
aillenrs, gquc le progres technigue n'a pas été d'égale importance a
divers cndroits du processus de laminage, et cel: en fonction des
difficultés technologiques ou économiques s'opposant & la mécanisa=-

tion,
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Nous avons vu au chapitre précédent que le nombre d'ouvriers,
sur deux trains sensiblement analogues, varic ccnsidérablement d'une
usine a ltautre. Sur le train tandem de l'usine 4, le four poussant
est actionné par trois ou quatre ouvriers, sur le train tandem de
1'usine B par un seul; le train tandem de l'usine A a trois opérateurs
de trains rouleaux, celui de l'usine B n'en a que deux; dans une usine
on compte, outre les mechinistes, un seul premicr lamineur par cage,
alors qu'on trouve, dans l'autre usine, deux scconds lamineurs cn plus.
Si 1ton calcule par rapport au anombre de cages, 1l!'"ancien" train duo
de 1'usine C n'emploie pas plus dtouvricrs que le "nouveau" train tan-
dem de l'usine A, Il va de soil gque la concentration de plusieurs fonc-
tions en un poste, dans le premier cas, ou la répartition d'unc seule
fonction entre plusicurs postes, dans l¢ deuxictne cas, ont une grande
importance en ce qui concerne la nature du traveil et l'influence gue
peut exercer chacun des postes considérds.

Dans le cas de deux trains de 1l'usine B (train tandem et train
34 t8les moyennes), nous n'avons tenu compte ni du pontonnicr enfour-
neur, ni de ltenfourneur, leur travail n'étant pas 1ié dircctenment a
celui des équipes du four et du lamineir l). Daneg 1o cas des quatre
autres trains, nous avons ddécrit et analysé chaque fois le r8le dee
pontonnicrs enfonrneurs et des enfourncurs (ces derniers varticipant
d'aillcurs également, dans la plupart des cas, au travaill de¢ chaorge-

ment).

Enfin, il faut signaler quelques difficultés supplémentaires
qui se présentent pour lcs deux trains de l'usine C s les fours -au
train duo et au train quarto ont été installés trés récomment et sont
de conception identique. Ces trains ont chacun des cages rdversibles
qui ne posent pas de probléme de coordination, comme c'est le cas
pour les trains & double cage, Bn outre, le train duo, bien que n'étant
pas de construction sensiblement plus récente que le train trio de
l'usine B, est assez moderne, sinon dans ses détails techniques, du

B

moins quant & sa conception de base.

1) On trouve devant lc four ou dans celui-ci un stock gui scrt de
tampon de réserve et qui permet de ne pas coordonncr trop stricte-
nment les différentes phases du travail des enfourncurs ct des
hommes du train.
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1) Tendances d'évolution de certains travaux et postes

Afin de neutraliser 1l'effet des différents factecurs non tech-
niques, 11 semble bon de limiter d'abord notre comparaison aux condi=-
tions des trois trains de l'usine B, ol l'on peut s'ottendre a des
formes sensiblement analogues d'orgnnisation et de déroulement du

travail.

a) Enfournement et défournement du four voussant

Les trois installations de four relévent de trols stades diffé-
rents de méecanisation: le four du train tanden est l'un des fours pous-
sants les plus modcornces Jde l'industrie sidérurgique européenne; le four
poussant du train & t8les moyennes compte parmi les dernicrs exemples

encore cxistants de fours poussants & cctionnement manucl,

La comparaison des trols fours fait apparaftre trois diffé-
rences qui nous semblent tres caractéristiques des effets de la mo-

dernisation.

1. Le nembre des ouvriers nécessaires & ll'enfournement et au dé-
fourncment des fours a baissé de neuf (pontonnier enfourneur non cor-
pris) a4 trois, puis a un. En méme temps, le nombre et le poids des

brames enfourndes se sont multipliés.,

Le chergement et le déchargement des brames se mécanisent pro-
grezsivement; les travoux au four, au train a t8les moyonncs, hier
encore egsentiellement manuels, devicnnent des activités purcment mé-
canigues. La forme typique de la coopération dans les ingtellations
menuclles, clest-a-dire 1l'équipe nombreuse dc travaillcurs, a disparu
au four. Au stade intermédiaire du train trio, trois ouvriirs assurent
une coopération rationncllement ordonnée dang le service du four pous-
sant; au train tandem, leos fouctions d» 1'enfournement et du défourne-

ment sont groupées en un seul poste.

2. Le travail en équipe et 1la coopération rationnellement ordonnée
exigent chaque fois des formos splcifiques de communication permettant
d'organiser la coopdrationsy 1l'équipe du train & t8les moyennes a une
structure hiérarchisécs le cycle d'opérations est déclonchd par le

chef de¢ four, selon sa propre appréciation; les deuxieme et troisiéme

chauffeurs et l'ouvrier gqui tire le portillon du four deivent, sans
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sans attendre un ordre précis, harmoniser chaque fois leurs gestes

avec coux du premier ou du deuxieme chauffeur respectivement.

La structure des relntions de travail au four du train trio est encore
hiédrarchisée ¢ il y a collaboration étroite entre le chef de four et
ltenfourneur, mais l'un ou 1ltav¥re doit obdir au signal unilatéral

qutémet son partenaire.

e méne, le machiniste du four poussant du train tandem ne peut
8tre partout & la fois et il 1ui gerait impossihle de suivre de son

oste les opérations, s'il ne recevait certcines informations. Cepen-
1

esoin naintenant de lteide d'autres ouvriers. A

fox

dant 11 n'a plus
1'aide d'une installation de télévision, il peut observer sinultand-
ment 4 plusieurs endroits les résultats des mouvements mécaniques

qu'il a déclenchis.

3, Conpte tenu de la modification des conditions de coopération
devant l¢ four, la position des hommes du four, dans la structure gé-
nérale deg relations de coopdération cntre postes de train, change
égalenent : le scrreur de vis de la cage dégrossisseuse indique au
machiniste du four poussant le moment de charger un nouveau lingot;

il n'est ni raisonnable, ni m&me possible pour lui d'am ner le lingot

un peu plus t8t et d'acecdlérer ainsi le rythme du travail au laminoir,

En revenche, le premier chauffeur du train & t8les moycennes a
une importance difcisive quant au rythme du travail. Il doit fixer le
moment ou la prochaine t8le sera terminée et les contremafltres nous
digsent qu'ils s'adressent autant & lui qutau chef-lamincur lorsgu'ils

désirent obtenir une accélération du rythme du travail,

Le train trio occupe une position intermédinire. Le chauffeur

ne peut plus surveiller l'avancement du produit aussi facilement que

,.\

cen
son collégue pouvait encore le faire au train & t8les moyennes. Aussi

regoit~il du serraur un signe

\J

al d'amcenée du prochain lingot. I1 garvde
cependant une certaine initiative personrelle du fait qu'il place lui=-

méme la brame sur le train.

Notons en passant que le four du train de l'usine A se rdévile
imparfoitcement mécanisé; le premier chauffeur exerce une influence

congiddrable sur le rythme de laminage. D'autre part, l'on ntest pas
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certain que la solution apportée au train tandem de 1’usine B - tech-

nigquenment impressionnante = ne néglige certains aspects nécessaires

de coopération. Il existe, en tout cas, sur des trains tandem améri-
1)

t=1il, une partie des fonctions de l'enfourncur fours poussants du.

cains a t8les fortes un poste de "dispatchexr" gui combine, gserble-

train tandem de l'usine B avec celles du premier chauffeour de ll'usine A.

b) Le serrcur de vis

Les stadoes extrémes de mlcanisation sont représentés par le
serreur de¢ vis placé & la cage finisscusc du train 2 t8lcs umoycnnes
et par le serreur de vis de 12 cage finisscuse du train tandem. La
cage dégrossisseuse du train a td8les nmoyennes et du train trio repré-
sente un dchelon intermdédiaire; la cage dégrossisseuse du train tandem

en représente un autre.

Ces quatre postes de scerreur de vis se distinguent surtout

guant aux points suivents

1. Ltemploi de la force nusculaire pour le serrage de vis disparaflt
rapidement sous 1'influcnce de la mécanisetion; il n'existe plus do
deuxiime serrcur de vis pour aucune des autres cages, alors que sa

la cagze finisseuse du train & t8les

@
cas

présence est encore nécessaire
moyennes pour aidcr le premier serrceur de vis & tourncr la roue de
serrage, dans la préparation de tdles minces.

2. Le poste de serreur de vis est chargé, de plus oen plus, de fonc-
tions multiples et nouvelles. Dans les ancicns trains, ces nouvelles
téches et opdrations, qui viennent s'ajouter au serrage cco la vis comme
tel, étaient du regsort des ouvriers du laminoir ou du fours elles pro-
vienncent du perfoectionnenent de 1l'installation tochnique ou du retrait

de ces tAches a d'eutres machinistes (dans un dernicr stade do déve-

loppenent).

Ainsi, & la cage dlgrossisscuse du train & t8les moyenncs, le
serreur de vis dolt communiquer au machiniste tablier releveur qui est
assis, séparé de lui, dans une autre cabine, l'intention du chef-lami=-
neur do procdéder au mesurage. Cette opération ect cncore exéecutde di-

rcetament par le chef-lamineuvr & la cage finisseusce du mfme train,

1) De m8me que sur un train double cage a t8les fortes du Nord de la
France qui a fait 1'objet d'une étude frangaise.
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Le chefelanineur échange les pinces contre la vis micrométrique, ce
gui attire normalement l'attention du machiniste'basculeur; (1¢ cas
échéant, le lamincur tape quelques potits coups). Au train trio, le
serreur de vis doit avant tout informer les hommes du four de 1'¢tat
d'avancencent du processus de 1aﬁinage; il donne les sgignaux au moyen
d'un claxon : "Défourncz", et "Cage desserréc, amenez l¢ nouveou lin-
got"., Le premicr signal peut d'ailleurs &tre destiné dgolement au
chefelamincur pour l'inviter a prendre des mesures lorsque le sérreur

de vis cstime que le noment est venu de le faire.

La tfche nouvelle la plus importante du scrrour de vis, qui ré=-
sulte du perfectionnenent de 1l'installaticn technique, c¢st la commande
du necanisme lamineur. Dans les trains trio, la rotation des roulecaux
est continue., Dans les anciens trains duo réversibles, le sens de la ro=-
tation des rouleaux pcut &tre renversé par un "machiniste de laminage™.
Aux trains nouveaux, le serreur de vis actionne, cutre le levier de
comrandie pour le serrage de la vis, deux pédales ("champignons", dans
1a langue des conducteurs dlautomobiles) sréce auxquelles il rigle le
sens de la rotation (pédale gauche ou dreite) et ia viteesse de rota-
tion (pression plus ou moins forte sur la pédale) des deux moteurs de

comnande synchronisés,

Le gerreur de vis de la cage finisseuse du train tandem a re-
pris en outre de l'opérateur des trains rouleaux la commande du ronver-
sement de la marche du train rouleaux, ainsi que celle de l'¢écartenment
des réglettes aprds chaque passe; 1l n'a pas besoin pour cela de le=-
viers de commande particuliers car leg deux opérations sont couplées

a4 la commande du moteur des rouleaux su moyen d'une “comuande automa=-
t

—

1 est intéressant dec nctor que le serreur de vis n'a repris
aucune des ancicnnes tlches du lanineur; le dressage, le guidage et
le tournage dos t8les sont dee tAches qui incombent, dans les trains
nouveaux, a l'opératcur des trains rouleaux, alors que nous venons

de voir que, dans la cage finisseuse du train tandem, toutes les an-
ciennes fonctions de l'opérateur dcs trains rouleaux ¢t du machiniste
basculeur, en particulier le renversement de la marche dcs rouleaux
au noyen de la comrmandc automatique, ont été confides au secrrour dé

vis,
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3, La précision de plus en plus grande de 1l'installation technique
des instruments de¢ nmesure et des cadrans donne au serrcur de vis une
telle position de contrfle des résultats du laminage, qu'il est désor=
nais largement indépeondant du premier lamineur.

A la cage finisseuse du train & t8les inoyennes, le scrreur de
vis ne peut mesurer 1'dcart des cylindres (lorsqu'aucune t8le ne se
trouve cntre eux) gque par des marques qui sont portées sur les rayons
de sa rous. En raison de leur Slasticité relative, les cylindres
laissent encore passer, & la position de serrage de O mm, une tdle
d'au moins 4 mm. L'épaisseunr définitive de la t8le n'ecst donc plus
obtenue par un serrage plus fort des cylindrces, mais par une suite
de masses & la position de serrage maximum. A la cage dégrossisscuse
du train a t8les moycnnes et au trein trio, lo sorreur de vis peut
se rondre compte de 1'écart dos cylindres sur un cadran ndécanigque,
Mais 1l doit tenir compte, la cussi, de 1'délasticité, ce qui rend
difficile de Juger & partir du cedran de serrage a quellce épaisseur
la t8le cst lamindce. Ce n'eost qulau train tandem qu'il existe un rap-
port précis cntre l'épaisseur de la t8le (ou, méme pour une largeur
donnde, cntre 1l'époisseur et la longueur de celle-ci) et L'dcartcement
des cylindres qui, cette fois, n'est plus indiqué mécaniquement, mais
électrigquement. Tci, le serreur de vis peut saveir exactemcont cuand
la t8le scra laminde ou quel est lo nombre de passe qui sont ercorc

nécessalres.

La plus grande prdécision avec laquelle le serrcur de vis peut
évnlucr les dimensions des t6les n'importe pos seulement & la fin du
processus de laminagce; e¢lle lui permet ausgsi - dans les limites des
regles du laminage valables pour l'installation technigue - de lami-
ner la t8le avee un minimum do passes. (I1 est évident gque le serreur
de vig du train trio peut dgalenont régler la position des cylindroes,
a chaque passe, de nanilre a réduire le novbre de celles-ci. Mais il
doit compter avac un cocfficient d'imprécision beaucoup plus élevé

+

que scs collépues du train te pdei).
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A ce propos, notons que le serreur de vis des installations
nouvelles est infornd - inddépendamment du chef-lamineur - des dimen-
sions initiales ot finales gréce au programme de laminege, Il est vrai
que, de nos jours, le¢ serrcur de vis du train trio recgoit également
des ingtructions détrillées pour le laminage, mais cela paraft 8tre
le cas depuis peu de temps sculement, sujourd'hui encore, au ddébut
de chaque série, le chef=-lamincur inscrit lisiblencnt a la craie, sur

un tableau dressé & ¢8té du train rovleasux, l'épaisseur de t8le &

lominer a l'attention du scrrour do vis.

Aux troing nouvveaux le poste do serrcur de vis devient donc
netterent le poste le plus important. .o la cage finisscuse du train
tanden, ltensumble du processus de laminage est efiectué, d'une fagon
guasi autonome, par lc serreur de vis. L'opérateur des trains rouleaux
n'a plus qu'une fonction d'avxiliaire; il 1ni appaertient dlaccorder
son travail essentiel, & savoir lec dressage des tdles par le resserre-
nent des réslettes, au rythmne du travail 4u serrceur de vis. Le mcsu-
rege qui incombe - du moins jusqu'd nouvel ordre - au premier lamineur
n'est souvent, comme nous le montrerons plus lein, qu'une opération
de "contrdle de finition" sans iwmportance hiérarchique, tolle qutelle

est c¢n usage depuls longtenps dans la manufacture,

c) Le premier lanincur (ou chef-lanineur)

Aux ancicns trains, lc premier lamineur cst a la fols menbre
de ltégquipe de laninage et "figure centrele" de tout le processus.
I1 dc¢tient (et, dans les cns limites, monopolise) les informations
corncernant le programme de laminage,. Il dirige le trovall par des ins-
tructions explicites, mnois plus souvent encore par des gestes qui sont
"exemplaires" ou qui déclenchent le cycle de laminage. En dlautr:zs

termes ¢ il est aussi bicen chef-lamineur que premier des lamincurs,

Lorsque, sur un ancien train, lo p»romier laonineur juge qu'une
t8le atteint 1'Spaisscur on la larreur dennndde, il ebandonne lc cro=-
chet ou la pince dont il s'est servi pour guider la t3le pendant les
opérations précédentes ¢t snisit le micromiire ou la rigle gradule.
Ccel est en méme temps un signal pour le machiniste basculeur qui ne
doit pas incliner 1z bascule pour unc¢ prochaine passe en avant, mais

doit la mointenir dans la position horizontale, dans laguelle elle
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se trouve au nmoment de la passe en arriére : ainsi la t8le reste
couchée & plat jusqu'a ce que le chef=lamineur ait fini de prendre

ses mesurcs. Co dernier coumunigue le résultat du contrdle au serrcur
de vis, cette fols-ci, le plus souvent, sous forne d'une consigne.

Par un geste il indiguc quc les dimensions sont bonnes; deux doigts
pointés vers le haut significnt que 1'décart des cylindres doit &tre
réduit de 2/10 mm.pour donner & la t8le 1'épaisscur voulue. Bien en=
tendu lo lamineur tient compte du rapport entre la rdéduction de l'écart
des crlindres et l'amincissenmont de la t8le qui en résultera. Par cette
consigne destinee au serrcur de vis, le machiniste basculcur anyrend,
lui aussi, g'il doit expcédier la t8le sur le 1lit de refroidiescment

ou s'il doit la rézxpdédier sous les cylindres,.

5i le chef=lamincur désire tourncr 1la t8le, il doit rccourir
4 ltaide du laninenr dégrossisseur. Celui-ci on cst rdéduit, dans la
plupart des cas, & intcerprdter les intentions du premier lamineur par
la manidére dout ce dornier se place & ¢8té du train de rouleaux, par
les outils gqu'il prend en main ot par des indices sinmilaires. La po-
sition privildégide du preuier lamincur deg ancicng trains est affee-

tée de plusicurs maniltres par la nfcanisation 3

1. Les fonctions du lamineur sont renrises per la machine et les

w

opératcurs qui la commendent; le chef-lamincur est 1libéré de 1ltotli-
gation d'intervenir directement dans le processug normal de laminage
sur los nouveaux trains, le guidage et l¢ tournage du produit sont

assurés par des réglettes et Jdes paires de rovleaux conigquoes se trou-

,

vant devant et derridre les cages, et qui sont commandés par l'opéra-

teur des trains d: rouleaux. Pendant la majcure partic d'un cycle de

laninage, le preaicr lanineur n'a plus gu'd surveiller 1o processus
Eladl} A jid o

de travail se dérovlant sans sa participation.

2. Avec 1'élimination des intervontions dircctes, lc possibilité
de donnecr des ingtructions par sogtes disraratt Jgalement. En fait
de commandement du promior leminzur des snciens trains il ne roste

plus que lec mesurage des pices lanindes, ondération dont 1'initistive

dtaillieurs revient frégquerment au serreur de vis.
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3. Nous avons vu que les programmes de larinage rondotypds, four-
nis aux postes de traveil les plus importants, 4¢ m@me que le cadran
dlectrique indiguant avee une grande prdcision 1'dcartement dcs cy=-
lindres et dceg rézlettes, ont largement 1ibérd le serreur do vis de la
néceasité de reccueillir dos renseignencnts sur la marche du travail

aupres du premicr lamineur. Il ntest pns rare que le second necsurage

o

es t8les devienne unce simple formalité, surtout pour los dernidres

©

ie
Jces A'une longuc sdrie; elle peut méme ne pas avolr lieu du tout

el
[

ou, du moins, se ramencr 4 une simple confirmation du fait que le ser-
reur de vis ne s'cst pas trompé dans ses estimations ou ses calculs,
Mime lorsqu'il s'egit de programnes de laminage comportant des dimen-
siong troés voriables et inhabituelles, comme ceux gue nous avons ren-
contrés au train tandem pendant une partic de nos chronométrnges, le
second mesurage de la largeur et de 1l!'épaisseur est une opfration
tout & fait exceptionnelle - ce qui signifie que, dans ces cas aussi,
le risultat du lamincge effectivement obtenu par le serreur de vis ne
peut différ:r que tres faiblement dos prescriptions du programme de
laminage. Lorsqu'il s'agit de progranmses rcelativement homogiéncs, il
arrive parfois que, pour plusieurs t8les qui ze suivent, on ne mesure
ni l'épaisscur ni la largeur 1>. Nous avons d#fja dit plus haut que,
dans les cas limites (trzins gquarto de 1l'usine C), la largeur de la
t8le n'cet plus vérifide, pratiguement, quc pur les riglettes, ot que

1'épaisseur de la t8le n'est contrdléc par le premicr lamincur gue

{29

t

[N

si une installation de téldcomuunication abegolument sfire n'a »as

nisc on service.

Bien entendu le premier lamineur conscrve, en principe 4u noins,
unce responsabilité iwportante quant & tout le processus Jde lominage.
Cependant, mfme en cas d'incidents technigues ou d'crrecurs apperaissant
au cours du laninage, ses pcssibilités d'coction sont tris rdduites du
fait de la mécanisation. Devant certains événements du processus de
laminage, le premicr lamineur peut, aux anciens trains, traduire aussi
bien ses observations que ses rdactions plus ou moins spontandes, &
la fois en int.orventions personnelles et nartant en ordres ou en ins-

tructions, Au train tendenm, le premier laminecur ne peut attirer

1) finsi, au monent des chronométrages & l'usine A, il a ¢té constatd
que, pour 8 t6les d'une série, la largeur n'a ¢été contréléec gu'une
fois et 1'épaisscur trois foisy pour 16 t8les d'une autre série,
le largeur nta été vérifide que trois fois ¢t 1ltépeisscur six fois
par le prcomicr lamineur.
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l'attention des machinistes par gestes gque si ces derniers regardent
-dans sa dircction; sinon, il doit se servir de 1l'interphone qui se
trouve dans sa cabine, a cdté du train de rouleaux. A cet effet, il
doit parfois passer a proximité de la tble en mouvement, ce qui n'est
pas sans danger, surtout en cas d'incidents techniques qui font que
la tbéle est refoulée ou tordue, et ce qui prend plus de temps qu'il
ne convient pour que ses observations ot les conclusions qui en dé-

coulent puissent encore &tre utiles pour les machinistes,

Le poste de premier lamineur est par conséquent, & divers points
de vue, un simple résidu de stades antlérieurs de mécanisation. On le
maintient parce qu'il est techniquement trie difficile de construire
des appareils de contr8le assez précis (auxquels, d'ailleurs, de nome
breux tochniciens des laminoirs n'accordent, par principe, aucune con-
fiance) et & cause de la prdétendue nécessité de maintenir une "fonec-
tion" dont le bincficiaire puisse assumer, aux yeux des chefs, toute

la rcesponsabilité en ce qui concoerne la bonne marche du train.

2) Remergques sur la méthode d'analyse des vostes

Les données rccueillies par l'observation des postes ont &té
consignées dans un premier compte rendu, puls récapitulées dans des
descripticons systimatiques indiquant, pour chaque poste, la fonction,
1'emplacement et lecs instruments de travail, les opdérations les plus
importantes, les formes de coopération ainsi que les signaux éunis et
regus. Mais ces apergus condensés sont encore trop étendus et Adtaillés
pour pouvoir &tre utilisés a des fins d'analyse comparative du travail
aux anciens et aux nouveaux trains et pour des confrontations avec les

résultats de l'enquite.,

Nous avons donc condensé encore une fois les informations en
procédant, selon 12 schinma suivent, & la fois 4 la classification et

a 1l'évaluation somnaire des postcos ¢



A, Caractiristiques du travail

Conditions de¢ travall pénibvles moycnnes confortables
Fonction dominante mneniyulation wanuclle de matériel
conduite d'installations

observetion ¢t enregistrement

travaux sccondaires

Forme de cooperation travail igold traveil cen équipe

coopéretion articulle en équipe

coopération "articulée"

Cycle d'interventions par plusicurs une a peu pres
unité produite (nombre : .
£ 3t pr i 41 moins d'une
d inucrventlons)
Prédétermination techinique
ou coHrupdrative de ll'inter- grande noyenne faivle

vention (de 1'ouvrier)

Prédétcernination technique
ou coopérative de 1l'intnr- grande moyenne faible
vention d'autres ouvricers

Complerité des dlcisions 2 grande moycnne faible

prendre

Nombre et complexité des
sifmaux, informations et
observations & saisir, & grands moyens faibles
enrazistrer et 4 o
prégeats 3 l'esprit

B, Aspects de 1'influcence

Influence sur la codence auncune influence
(quantits)

influence participante

influence d'initictive

Influence sur la gualité une influence

ane
influcvnce collective
influence individuelle

Influence sur 1l'état de aucune influence

13 ~ - 1 o 1 ~
1'installation technique influence individuelle

Influence concernant la aucune influence

rivention des erreurs . .
p . ~ - " influence collective
de lauinage

influence individuelle



Tn ce qui concerns la plupart des caractéristiques du trevail
- & zavoir lcs conditions de traveil, la préddétermination technique
ou coopérative de‘l‘intervontion de llouvricr ou de 1ltinbcrvention
dlautres ouvricrs, la complexité des déeisions & prendre et le nombre
et la complexitd des informations et observations nécessaircs - nous
avons d'abord groupé tous les postés faisant 1'objet de la priésente
analyse (y compris les eix postes du train gquarto ¢t les huit postes
du train duo de l'usine C) en une sdérie brute de prédétermination
croissante ou ddécroissante de l'intervention, de complexitdé des déci-
gions & prendre, etc. Las trois échelons des différents criteres ont
¢té définis de telle sorte qu'ils embrassent chague fois un ticrs des

postes dlcrits.

En ce qui concerne les autres caractiristiques de travail

(fonction dominante, forme de la cooplration et cycle de 1'interven-

tion), de m&mz quc les quatre aspects de 1'influence, les postes
ont ¢té rangés dans lesz diffdrents échelous sans tenir conpte de la

répartition statistique et uniguenent d'anris des points de vue ana-

lytiques.

Lorsqu'il stagit de situations aussi complexes, il est sans
doute inpossible de se fonder simplement sur le sens quc les tormes
utilisds dans Llanalyse ont dans le langagse courant, La ddéfinition
des difrdrentes carnctiristiques du travail et des formes d'influcnce
comporte indévitablement une part dtarbitraire, d'ou la nécessité de

guelques remarques explicatives sur les concepts caployds

A = Caractéristiques du traveil
Conditions de travail

L~ notion de : conditions dc travaill comporte un aspcct
"ambignce" et un aspect "cherse paysiguc" du travail. Les postes
extrémes sont, d'une part, ceux qui riupniscent une ambiance pénible
et de durs travaux corporels (chauffeurs du train & t8les moyenncs
de 1l'usine B) et, d'autre part, ceux ol l'ambiance est asccz asrdable
sans qu'il y ait dc travaux corporels pénibles (machinistes des

trains modernes),
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Fonction principale.

Ce n'cst que pour une partic des postes que toutes les opérations
peuvent &tre ramenles & un seul type Jde fonction., Lorsgue plusieurs
types de fonction existent concurremment, nous considérons comme domi-
nante cclle qui, dt'apris les observations effectudes & plusicurs tenps,
a la plus grande inmportance du point de vue de la durdée. Nous avons

défini comme suit les quatre types de Tonction @

a) I1 y ~a pmondnulation de matdéricl lorsque le produit a lamincer,

sans parcourir de grandes distances, sst »f, guidé ¢t touchdé

(ou mesurdé) uniguencnt au moyen d'outils rclativement simples.

o

b) Il y a conduite d'installations lorsque l'action sur le produit

4 laminer est cxercdée par l'intermdédiaire d'installations tech-

nigues ou de machines qu!'il faut actionncr ou guider.

c) L'obscrvation ¢t l'enregistrement s'appliquent & des postes dont

la fonction centrals ne consiste plus & agir sur le produit,
mais & suivre l¢ déroulecment du processus de laminage, a juger

des résultats et & en tirer les consdéqucnces au moyen d'appels,

de gestes, ou de ltactionnement d'installations de signalisation,

a Nous avons annelé travaux secondaires toutes les opérations qui
gt IS

ne sont liles qu'indirectement au ddroulement du travail de

chaque poste d'usinage, clest-2-dire des travaux dont on pceut

se passer, a l'occasion, sans que lc processus de laminage en

gsoit fondamentalement affectd 1>.

Coopérafion

Compte tenu du caractire géndralement coopéretif du travail dans
1

4

les atelicers dc¢ lamineirs, la différenciation des fornes de coopération
applique uniquement au champ immdédiat de travail et d'influcnce de

chacun des postes.

1) Nous avons appelé ces opérations "secondaires" afin de les distin=
guer des fonctions auxiliasircs dans le processus de production,
fonctions gui sont typigues pour une partie dos postes aux anciens
trains et qui consistent essenticllement a4 transporter les produits;
ces postes ont été cataloguds souvs a).



Il y a travail isolé lorsque les opérations les plus importantes

dtun poste st!ofiectuent sans ftre directement lides & cellcs qui in-
conbent & d'autres ouvrizrs. Ceci n'cexclut pas, pour celui gqui occupe
le poste, la possibilitd de recevoir des sigmaux qui ltengegent a com-
-mencer une opdration ou un cycle dlopdrations pour le diroulement des-
quels il ntaura toutefois plus 4 tenir compte des réactions ou actions
dtevtres ouvriers. Un czouple typique de travail isolé est celuil du

machiniste enfourneur du train tznden de l'usine B,

I1 y a travail en équipe lorsque lec processus de traveil exige

de deux ou plusicurs ouvricrs placés & des postes siniloires une
action simultande ocu rpresque simultande, étant centendu gue la simili-
tude ntexclut toutefois pas la possibilité gque l'un des ouvriers ait,
vis~a-vis de ses colligues, la rosponsabilité des ordres et des con-
tr6les. Les groupes de lamineurs des anciens trains sont un exoemple

typigue du trovail en dquipe.

-

ar le terme ¢ coonération articuldce, nous avons voulu dési~
- e )

gner - en nous appuyant sur les troveoux de Popitz, Bahrdt, Jlrecs et
.1 . . N .
Kesting ) - unc forme de cocpération ol des opirations de gonres dif-
[o) - <7

férents s'cmboltent rigulidrencent et constamment, sont dépendantes

les unes des autres ct stinfluencent rdéciproquement. Les operations

dee machinistes dos trains nouveaux cn constituent un exenple typique.

L'introduction d2 la notion de ¢ ccopération articulde avee

-, s

une équipe d'ouvriers a &été nécessaire pour caractériser la situation

particulilre des postes qui, sans en faire partie eux-mlémes, coopérent
avec unce <¢gquipe d'une maniére si étroitc et si constante qu'on ne saue-
roit ler considérer comme des postes de travail isolés. Tol est par
exonple le travail den serrours de vis et des machinistes basculeurs

des anciens trains,

Cycle de 1tintorvention

Sclon son rdl: dans le processus 4o production, un ouvrier
doit intervenir une fois seulement par (unité de) t6le laminée (par
exemple los enfourncurs, en chargeant le nouveau lingot, ou les chefs-

lanincurs des nouveaux trains, en mesurant 1l'!'épaissgeur et la largeur);

1) Popitz, Bahrdt, Jiires, Kesting: "Technik und Industriearbeit"
(Technique et travall industriel), Tibingen 1958, cn particulier
vages 54 et suivantes.
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ou bien il doit effectu:r les opérations conformes & sa fonction plu-
sieurs fois pour une scule et mémc t3le (par exemple, scrrage de vis
ou renversenent de la noerche du train de roulcaux apres chaque passe
ou, lorsqu'il s'agit du laminage diagonzl deg anciens trains, apres
chague tournage de la +8lc consécutif & la passe). Bien que les en-
fourneurs du train & t8les moycennes ne tirent, & vrai dire, que chaque
deuxictme lingot, lour intervention a ¢té classdée sous la rubrique

"une intcrvention wmar unité". La pessibilitdé "moins d'une intcervoen-

tion pur unité" ne sc présente que pour certains travaux de finissage,

Prédctormination technigue ou cecpérotive de l'intervention
(de 1l'ouvricr)

Dens toute forme de coopdration, l'ondration iszolde releve
d'une certaine influence exercde par les opérations pricdédentes ou
suivantes du procegsus de production. I1 ¥y a une influence dans ce
scus qu'une action dennde doit avoir lieu nécessairement & un moment
précis ou gqutun certain typce d'intervention se produise. Cette pres-
sion peut &tre plus ou nmeins forte., In d'nutres termcs, il est néces-
saire soit dlexdécuter unc opdération préecisc & un moment plus ou moins
aéterminé, soit d'exécuter une ovdération plus ou meins déterminle a
un moment précis, soit encorsz d'exzécuter une opération priécise a un
moment précis. Pour ce qui est de ces trois possibilités, l'urgence
de 1'intervention peut &tre, suivant le cas, petite ou grandc, la con-
séqucnce d'une intervention tardive ou d'une fausse opdration pou
Otrc plus ou moins lourde,

Cette caractéristique est, dans un certsin scng, complémentaire

de lo sulvante.

Prédétermination teachnique ou coopdrative de l'intervention
d'autresg ouvriers
Foug avons Alfini cette caractliristique de la m8me maniére que

» s a

la précdédente, Z1le difflre copondunt de cctte dernicre cn ce qutil a
¢té nécessaire d'examriner sdpardément lo diétermination, par ordres ou
instructions, du trevnil 4'autres cuvriers, du nmoins dans la mesure
oll ces ordres ou instructions représentent unc partie inhérente au
déroulement du travail ou, au moins, un phénoméne l'acconpagnant
natureilement (comme, par excmple, dans les rapports qui lient le

ler au 2¢me rattrapeur ou le ler lamineur au lamincur dégrossisseunr

dans les ancilens trains).
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Complexité des décisions & prendre

Noue distineuone cntre les décisions qui concernent uniquement
le travail propre a un peste donné et celles qui affectent épalement
ou mime, en prenicr lieu, des opdrations ou travaux dl'autres postes.
Ces dernictres décisions doivent, & leur tour, &tre partasdes en deci-
sions qui sont une partie intégrante du processus normal de travail
(le plus souvent transuises par des costes de travail); ¢t en ddcisions

4

nécessaires c¢n cas d'incident, de défauts de laminage, etc. La ddci-

()
sion cegt d'autant plus complexe que le nombre dlopérations di nature

différente concentrées sur un méme poste est plus grand et que los

5

possibilités de choix offertes par chncune dz ces opérations sont plus

nombreuses,

Hombrae et comnlexité des signaux, inforumations et cbascrvations

a4 salgir, & enrogistrer et 3 tenir préscents & ltesprit
o~

n ce qui concernc ce critére, il {aut distingucr cuntre le be-

soin d'information cdons le rroccssus norasl e ftravail et dans le cas
d'incidents mineurs, Lo "niveau d'information" ddépend du cumul des

¢ ln complexwitd dos moyons de signalisation et

fer

fonctions oinsi que
d'infornation propres au poste donnéy de mfme, les possibilitdés de
choix dans lcs dlcisions intervenant nlcessairement au cours du tra-

vail exercent une influcnce gquont aux besoing dl'informaticns,

B -~ Lspects dc l'influence
Tnfluence sur laz cndence (quantité)

Pour des structures de travail tcelles que celles gue nous exa=-
minons, l'accélération ou le ralentissement du rythme du trovail ne
peuvent &tre que deos phénomeénes collectifs; une influcnce viritablement
individuelle sur le rythme du travail cst inconcevable cen l'occurrcnce.
Et pourtant, il n'cest pas possible d= placer sur un ulie plan 1'in=
fluence oxoercdée gsur 1 cadence par le scrrour de vis des trains modernes,
par exenple, ou par les lcrs choulfoeurs ou lerg lamineours des anciens
trains, st celle qu'exoree le transycorbteur de t8les ou le 2&me lami=-
neur dégrossisscur. Tour co qui ost des prowicrs - de méune que pour

-

lcs postes a caracters gemblable - nous avong admis qu'il cxiste une
influence sur la cndence due & 1l'initintive de 1l'intdércssdé; en ce qui
concerne les szconds, uniquement une influence par participation.
Cortaing peuvent, par eux-nénces, en accdlirant leurs proyres opura-

tions do travail ou zu wmoyen d'instructions explicites, inciter leurs
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colldpgucs & accélérer le rythme du travail, dtant entondu gue leur
initiative est efficace uniquement dons lc cos ¢t dans la nesure ol
elle est reprise par los sutres postes. Par consdquent, une influence
par participation cxicte lorsgue l'occupant d'un poste de travail est
en mcsurc d'enpécher l'accedliration du rythme dont l'initiative vient

d'aillcurs.

Influence sur la qualité

Par le terne gualité, ncus entendons le respect des dimensions
des t8les laminées et 1!'état satisfaisant de leur surface. HNous avons
checrché & déternminer quelle est 1'influsznce sur ces factecurs dans le
cas du laminage conforme aux normes habituelles de fabrication; les
as de lanminage iaparfait (rebuts) ou des risques dans ce domaine
seront examindés sous le titre "influcnce sur les moyens d'éviter les
errcurs de lauinage'. Nous n'avons admis qu'il y a possibilité dl'in-
fluence quce si l'occunant d'un poste peut modifier - seul ou en coopé-
ration avee dlautres - los dinmensiong de la t8le dans le cadre des
tolérances (selon certoincs consirmes et la situation du marché s
rendre la t8le demendde nussi lourde que possible ou encore rdéaliser,
4 partir d'un bidon donné, outre les t8les commandécs, un bout de tdle
supplémentaire "hors dimensions"). Nous avons admis que 1l'ouvricr a
de 1'influence lorsgu'il pcut réduire le nombre de ddéfauts mincurs de
gurface qui sc¢ nroduisent de temps 4 autre ¢t dnivent 8tre ¢liminds
en général au moment du finissage. Par contre, il nty a pas d'influence
lorsque, pour lcs postes donnds, 1l s'agit uniquement de respecter des
instructions sinples et priciscs afin d'éviter des difsuts de surface

(cas du balaycur de t8lcs).

De méme que pour 1la forme d'influcnce précddemmont décrite ou
I1'influence par initintive implique proggue toujours une influence par
participetion, dans lc cas priscnt, 1'influcnce individuelle signifie,

la plupart du tenps, doalencent une influence collective.

Influsnce sur 1'état de ltinstallation tochnique

Nous sommes partis de 1'idée que 1'état de 1l'installation peut
3tre influcncé en ce scns que 1l'on évite les "casgses'" ¢t que lton
agsure constamnment une marche soignée de 1l'installation. Il n'y a une
possibilité d'influence que si des erreurs peuvent se produire cn de-

hors de fautes professionnelles apparentes de l'ouvricr ct dons les



sculs cas ol le travail ne se limite pas & suivre des consignes simples
et pricises, Néanmoins, il n'cst pas tenu compte en l'occurrcnce d: la
possibilité d'éviter dos dommages matériels (installation teehnique)
qui se manifestent accessoirement dang le cas d'errcurs dans le lami-
nage. L'influcence sur 1'état de l'ingtallation ne peut &tre, gdénérale-

ment, qu'individuelle.

Influence préventive sur les errcurs de laminage

I1 y a influence lorsqu'un cuvricr, sansg fairce preuve dlun
manquenent grave en ce qui concerne ses instructions oun d'unc foute
rrofessionnelle carnctirisde, provogue individuellement ou collective-
nent des défauts de laminage ou bicn les dvite por une attention par-
ticulitre, unc intervention rapide, ete. L la suite de défauts de
laminage, la t8le pcut 8tre particllement ou totalement inutilisable
pour la commande dont elle fait partie et elle devra 8tre mise a la

ferraille on coupée en pivces de dimensions moiundres.

A

A 1'adide do cette classificatinn quantitative des postes, nous

nous proposons do comparcer globalement les postes des anciens ¢t des

©
2

nouveaoux trains et de dlcrirs ensulte cortains sroupes de post dont
lc r6le ou 1l'importance numdrique sont particulilirement affactds par

la mdcanisntion.
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4

3) los caractéristiques des postes des anciens et des nonvenux trains

malgré les facteurs d'erreurs et les difficultls que ncus avons

3

sitnalég an dlbut de ce cnapitre, on constate qu'il vy a, pour certaincs
caructiristiques importantes de travail et certailnces formes d'influence,
des différences spécifiques et simificatives entre les nouveaux et les

encicns trains.

a) Conditions do travail

RS

I1 va presqne Zc sol gque les conditions de travail aux nouveaux

. (o . : o1
trains sont géncralement wmeillcurces gu'taux anciens trains 7.

Tableau 1

A

Nouveaux trains Anciens trains
Conditions Usine % Usgine B Usine C Usine B Usine B Usine C
ial S - < . . :
. Tand znm Tanden Quarto Trio T8les Duo
de travails
mEerEess moyennes

16
3

pénibles

N
'_J
-3
NN

moyennes

Oy
N
O
(oY

\Jt
Ch
O
&

AN

confortables

Aux traine ncuvezu¥, les conditions do travail sont confortables
pour la majoritd dcs rostes ot e¢llee le sont, dans 'les meillsurs cas,
pour la totalits deg postes. Nous trouvons des conditions pluibles dans
les deux traing tondenm vnigquement pour leg chefs-lamineurs ouw pour les
lers lamincurs de 1a crue finisscuse (principalement 4 csuse de 1ll'irra-
dintion de la chaleur) ainsi que, dens 1l'usine &, pour des postes iso-
1és des ingtallations duv four pouegsant gui, comme nous llavons d4éja
dit, sont moing wmlcanisdcs que dans dt'autres trains modernes, Inversc-
nent, dansg les anciens troins 11 arrive gue presgue tovs les ocuvriers
travaillent dans dos conditions pénibles; seuls les postes de la plu-

part des machinistes sont un peu plus confortnbles.

1) Tous les tableaux de cottc partio(}) donnent les nombres absolus
decas postes,.
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b) Fonction principale

Selon les principes de nos définitiors, le uivecau de modernisa-

tion du train conditionne des catdérorics diternindcs de forctions.

Tableau 2

Nouveaux trains Anciens trains
Ugine A TUsine B Usgin> C Taine B Usine B Usine C
Fonction Tanden Tandem Qurarto Trio T8les Duo
dominante: moyenies
manipulation 0 C 0 5 12 1
conduite d'ing- 11 5 4
allations
obscrvation et 5 2 1 0 0 0

enreistrement

travaurt sccon- 1 1 o) 3 7 0
daircs

'action manuclle sur le wnroduit 3 laniner n'existe (en tant
que Tonction de travail dominante) que dans le cas de trains ancicns;
scules quelques traces con domeurent deans le cas de trains nouveauz,
4 savoir chez les chefg-lamincurs pendant le mosurace. Cette action
est remplacée, pour l:s ouvriers qui ne sont »nng occupls principalement
2r 12 conduite d'installations techniques, prr une nouvelle fonction
dominante & l'cbservation et llenrcgistrement. Les fonctions que nous
avons désigndcs sous le nom de travaux sccordaives ot qui scnt le mieux
représentées par le bolayeur de t6los, vcuvert fealement continuer
d'exister dons lec traing nouvenux er tant gqus rdisidu des stades tech-
niques antdéricurs; mais unce mécanisztion ﬁlus noussée les rendra super=-

flues, 0t ou tard.

Lu point de vue numdrique, lc centre de gravité se ddéplace deés
un stade assez ancien de dévcloppement, des fonctions manuelles vers
1a conduite d'installations techniques. Au train duo de 1l'usine C, il
ne subsiste nlus, comie opération menuelle typique,'qué celle du 2¢nme
lanineur, nlors que ls chef-lamincur (apwreld ici: maftre-lamincur)
aunquel 1l incombe avant tout, aux trzins nouveoux, dlobascrver ct dlen-
registrer, doit ¢galement conduire une partie de l'installation tech-

nigque ¢t ceci pendant la majeure partie de ses heurcs de travail,
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En ce qui concerne la nature de la cocopdration, il existe, entre
les postes des ancicns et des nouveaux trainsg, Jde tros
rencos qui mettont dlailleurs nettoment en évidence la position parti=-
culitre du train duo de 1'usine C, laquelle correspond, dans le dléve=
loppement mécenique, & un stade intormddiasire cntre les deux trains de

l'usine B et les trois trains nouveoux.

Tableau 3

Houveaux trains Ancicns traoins
Usine & Usine B Usine G Usine B Ugine B TUsine C
Coopération Tandem Tandem Quarto Trio T8les Duo
nmoyennes

trovail isolé 7 4 4 3 4
travail en équipe 0 0 0 7 12 0
coopliration articus

Joperation £ 0 0 0 3 4 0
l1ée avec ¢quipes
coopération articu-

e 10 4 2 0 0 4

1lée
Le travail en équipe, dans lequel plusicurs cpérations de nature
analosue sont lides, ntapparsit qu'taux anciins trains ot il domine
nunériguencnt. Les nostes typiques de travail en colonne, & saveir ce-
lui de lamincur ou de rattrapeur ou encore su train de t8lecs moyennes,
ceux Ge¢ certalng hommes du four, disgparaisscent avee la méecanisation,
Les postes qui reprennent lours fonctions sont relativeoment isolls ou
alors ils font pnrtie d'une structure ccopirative »dalisde orice A

l'installation techrnique,

d) Cycle de l'intcrvontion

Il c¢st vrai que lc nombre do postes dont les occupants n'inter-~
viennent qu'une fols par cycle de larminage est - relativement mals aussi
absolument - plus grond aux trains nouveaux gqu'aux trains ancicns; ceci
toutefois ne s'lexplique pas essenticllement par la différonce du degré
de mécaniéation, nais plutdt par les factcurs mentionnés plus haut, gqui
ont trait & l'organisation du travail et aux choix du domaine de llen-

guite.,
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Tableau 4
Nouveaux trains Anciens trains
Usine A Usine B TUsine C Usine B Usine B Usine C

Cycle des in- Tandem Tandcn Quarto Trio T8les Duo
terventions per moyennes
t8le lamindes
rlusieurs 7 5 2 8 14 5
4 peu prés une 10 3 4 5 5 3

I1 faut noter toutefois gque les chefs-lamineurs qui, aux anciens
traing, doivent guider et dresser la t6le avec llaide d'autres lamincurs
aprds chaque passe, ne dcivent plus intervenir aux nouveaux trains

qu'une seule fois, c'est-a-dire pour le mesurage.

e) Prédéternination technique ou coopérative de l'intervention de
1'ouvricr

En ce qui concerne cette caractéristique du travail, on nc trouve
pas non plus de différences vraiment nettos cntre les anciens et les

nouveaux trains.,

Tablcau 5

Nouveaux trains Anciens treins

Usine A Usine B Usine C Usine B Usine 3 Usine C
Prédéternination Tandem Tandem Quarto Trio T8les Duo
technique ou coopé- noyennes
rative de lt'inter- ‘
vention de l'ouvrier
grande 8 3 0] 4 8 2
moyenne 3 2 6 7 5
faible 6 3 2 3 4 1

L ne comparer que lecs deux trains de l'usine C, on pourrait con-
clure que les opérations sont, dons l'ensemble, moins prédétermindes
par le travail d'autres ouvriers aux nouveaux itrains qu'aux ancicnsy
le nombre relativement important de postes & grande "prédétermination
dans l'usine A scrait alors une conséguecnce de la répartition de fonc-
tions reclativement secondaires entre un nombre assez important de postes.
Nonsg sommes cependant portés & croire quc cette tendance n'est pas suf-
fisamment accusée pour &tre mise en relief comme critére de distinction

entre anciens et nouvecaux trains.
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) Prédéternination technique ou coopérative de l'intervention d'au-
Ires ouvriecrs

De méme que pour le criteére précédent, on pourrait ici encore con-
clure, a 1a suite de la comparaison deg deux trains de l'usine €, qu'il
¥ a diminution de la prédétermination - cotte fois~ci active - de 1l'in-
tervention d'autres ouvrierss mais une telle affirmation nous parailt

crncore plus sujette & caution.

Tableau 6

Nouveaux trains Aincicens trains

Usine A Usine B Usine C Usine B Usine B Usine C
Préilitermination Taondem Tanden Juarto Trio T8les Tuo
techinique ou coopé- meyonnes
rative de 1ltintecr-
vention dlautres
ouvricrs
grande 6 3 2 5 4
moyenne 5 1 1 2 11 2
faible 6 4 3 6 4 2

I1 e¢st hors de¢ doute qu'aux nouveaux trains il n'existe plus,
dans les cas limites, que deux ou trois postes (SPrrour de vis et
opérateur deg treins de rouvlenux du train quarto de l'usine Cj; les
deux serreurs de vig ot l'on’rateuvr deg trains d2 roulcaux de la cage

r
dégrossissevse du troin tondem de l'usine B) qui diterminent de fa-

con importantc ll'intorvention dlavtres postes. Mals il cst impossible
de dire Jusqu'd quel point la diffdérence dens le nombre de postes dé-
terminant notablenent l'intervention d'autres cuvriers est due & 1l'évo-
lution technique ou simplemcent & une différonce dens 1l'torganisation

o

du travail et la rdpartition des fonctions.

g) Kombre ct complexité des ddcisions 3 prendre

Le nombre ¢t la complexité des ddécisicons 3 prendre aux divers
postes dépendent dganlement de ltorganisation du travail, mais i1l scomble

que le deqré de modernisation joue ici un rdle considérable,
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. Tableau T
Nouveaux trains Anciens trains
Usine A4 Ugine B Usine C Usine B Usine B Ugine
Nombre et com= Tondem Tandem Guarto Trio T6les Due
plexité des dé- moyenies
cisions & prendre
grands 6 5 2 3 3 1
noyens 9 2 S 2 5 3
faibles 2 1 2 5 8

On constate la diffdérence la plus grande entre le train tandem
et le train & t8les moyennes de l'usine B, clest-a-dire entro deux
trains quil obéissent appareument & des principes semblables d'orga-
nisation du traveil (ils sont dans le méme secteur d'une méme usine)
et représentent le plus grand écart du point de vue du développement
teehrique, Por ailleurs, la comparaison entre les deux trains devient
cncore plus significative du fait gqu'ici le choix de 1'unité & étudier
ne peut donner lieu & critique : les domaines sur lesquels porte 1l'en-
quéte sont vraiment identiques. Plus de la moitié des postes du train
tandem ont un "haut niveau dc ddcision'y au train & t8les moyennes,
ceci n'est le cas que pour un sixidme des postes. Presque 40 % des
postes de ce dernicr ont un niveau de décision faible alors gu'au pre-
micr, scul le lamincur-arridre est dans ce cas (et co poste est appeld,

de toute momidre, & disparcitre bicntdt),

o+

- Le fait que les postes du train tandem exigent, en moyenne, des

décisions plus nombreuses et plus complexes résulte, sans aucun doute,
de la concentration sur huit postes seulement, au train tendem, des
fonctions réparties sur dix-ncuf postcs au train & t6les moyennes.

En méme temps, par suite de la complication et de la transmission
mécanique de la coopération ainsi que de l'accélération du rythme de
laminage, la mécanisation accrolt le nombre ¢t la complexité des ddéci=
sions regquises, en particulier pour la plupart des machinistes (ser-
reurs de vis des deux cages et machiniste des trains de rouleaux de

la cage dégrossisseuse). In revanche, au train & t8les moyennes, le

niveau de décision dcs machinistes n'est que limité,

La méne évolution peut &tre constatée lorsqu'on passe du train
duo au train quarto de l'usine C : au train dwo, seul le chef~lamincur
a un niveau ¢élevé de décision; les trois machinistes n'ont, par contre,

gu'un pouvoir de décision moyen. Le rapport est inverse au train quarto.
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Ici, les deux machinistes disposent d'un pouvoir de décision

alors que celui-ci n'ecst que moyen chez le chef-lamineur.

h) Nombre et complexité des informations ct observations

En

En ce qui concerne cette caractéristique, il y a également,
entre les trains ancicns et les trains modernes, des différences in-

déniables

Tableau 8

Nouveaux trains Anciens trains

Usine A Usine B Usine C Usine B Usine B Usine C
Nombre et com- Tandem  Tandem  Quarto Trio T8les Duo
plexité des in- moyennes
formations et
obhservations
srands 5 3 4 2
moyens 9 a 3 5
faibles 1 0 5 1

Ltaccroigsenment du besoin dtinformation par poste est dualement
une conséquence de la concentration des fonctions sur un petit nombre
de postcs. Quant av niveau de décision, nous avions relevé un déplace-
ment du "niveau le plus élevé" des lamineurs vers les machinistes,
Cotte tondance ne se rotrouve ni pour le besoin d!'information, ni nour
le niveau d'information cer, aux nouveaux trains, i1ls n'ont pas diminué
pour lees chefs~lamincurs et ne se asont pas accrus de beaucoup pour
les machinistes (du moins on ce gui concerne les serrcurs de vis). Le
seul élément nouvcau dos trains modoernes cst le grand besoin d!infor-
mation gqu'ont certains opdératcurs de trains de rouleasux, tels gue
1topdérateur du train de roulenux de la cage dégrossisscuse deg deux
nouveaux trains tandem ocu 1l'onérateur des trains de rouleaux du train
quarto de l'usine C. Ccs deux postes doivent actuellement enregistrer
et exploiter des signaux et des informations gqui étaient auntrefois

destindés aux lanincurs.

i) Inflvence sur la cadence (quantitd)

Les postes qui n'exercent aucune influence sur la cadence ne se
trouvent aux trains nouveaux que dans les cns extrémes, elors qu'aux
trains ancicns une minorité notable d'ouvriers travaillait & de tels

ncstes,
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Tablecau 9

Nouveaux trains Ancicns trains
Ugine A Usine B TUsine C Usine B Usine B Usine C

Influence sur la Tandem Tandem Quarto Trio T6les Duo
cadence (quanti- mnoyennes
tés) ¢
aucune influence 1 1 0 4 3 0
influence parti- . .

: t 12 3 4 5 12 5
cipante
influence d'ini=-

4 4 2 4 4 3

tiative

Le nombre de postes excrcant une influence dtinitiative ne varie
gutre, qu'il stagisse de nouveaux ou d'anciens trains; mais nous verrons
que cc ne sont pas tout a fait les mémes postes, tant ici que la, dont

peut partir l'initiative pour une accélération du rythme du travail.

k) Influence sur la qualité

En ce qui concerne cct aspect do 1'influence, les treins d'usines
différcntes, mois du mime niveau de nodernisation, présentent des diffé=-
rences plus grandes gue los trains d'une méume ugine ayant un niveau de
wodernisation diffdérent, La proportion dos pestes qui exercent une in-
fluence individuclle ou collective sur la qualité - ou plus exactenent
lc nombre absolu de postes n'ayant auvcune influence sur la quitité -
dépend largement de llorganisation du travail (ainsi que des diverses
délimitations du domaine de 1'cnquéte dans les différents trains).
Ainsi, au trein tandem de 1l'usine A, 11 des 17 postes examinés ntexer-
cent aucune influence sur la qualités dans l'usine B, en revanche, ceci
n'est le cos que pour 3 postes sur 8 car, dans le¢ premicr cds, les fonc-
tions "de transport au four" sont riparties entre plusicurs postes,
alors que dans le second cas, c¢lles sont concentrées en un seul., (En
outre, nous avons pris en considiration dans,l'usine A, le pontonnier
enfourncur qui n'a pas d'influence sur la qualité, terdis que nous
1'avons omis dans l'usine B). On peut néanmoins adhnettre gue dans la
mesure ou la mécanisation avance, le nombre des postes sans influence
sur la qualité décroft. Cela vaut par exemple dans 1l'usine B pour 7
pastes du train & tblcs moyennes et pour 3 postes du train tandem.

En revenche, pour ces deux trains il n'existe que deux postes (chetf-
lamincur et serreur de vis de lo cage finisscuse) ayant unc influence

individuelle sur la qualité qui -~ nous le rappelons - a été définie
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en fonction du respect des dimensions et de la qualité de la surface,
étant enteondv que la qualitd de la surface ne peut &tro que faiblement
influcncde individucllemcent, tout au plus por des passces supplémen=-

toircs de polissage 4 la case finiszscousc,.

1) Influcnce sur 1'¢tat de 1l'installatio technigue

el R R e A T AL A

L'influcnce sur 1'état de 1'inshalletion ¢tant une caractéris-
tique des postes qui assurent sa bonune marche, cct aspect de 1l'influence
devient naturellement de plus en plus fréquent - du moins rclativement
dans lea mesure ol la mécanisation progresse. Dans ltusine B, environ
25 % seulement des postes du train & t8les noyennes excrcent une in-
fluence sur ll'installotion technique, alors que pour le train tandem
ils sont plus de 60 %. Il est vrai qu'en chiffres absolus, on trouve
auntant de postes de ce genre pour les deux trains (serreur de vis et
opérateur de trains de rouleeux ou machinisgte basculeur des deux cages;

ler chauffeur du train & t8les moyennes et machiniste du four du train

andem) .

m) Influence préventive on nmatidre d'erreurs de

Une fois de plus, 11 faut notcr & propes de cct cspect de 1'ine-
fluence, ln dif'férence importante qui ewiste entre les trains ancicns
¢t les lrains nouveaux s

Tebloou 10

Nouveanx troius Ancicens trains
Usine A Usine B Usine C Usine B Usine B Usine C

Influence pré- Tandconm Tanden Quarto Trio T6irs Duo
ventive en na- moycnnes
tisdre d'erreurs
de laninnge
aucune influcnce 4 1 2 4 6 3
influence collec—

) ‘ 1 0 0 3 6 1
tive
influence indivi- 12 7 y 6 7 4
duclle N N

On constate d'abord une baisse (due cssentisllement 3 la dimi-
nution du nombre de fonctions secondaires et auxilianires) de la propor-
tion ¢t du nombre de postes n'exergant auncune influence de cc gonre.

Toutzfois, plus caractdéristique encore est 1'élimination compleéte de
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toute influence (uniquement) eollective de cette catégorie - évolution
qui résulte certainement de la concentration des fonctions. L'on cons-
tate qu'il n'y a pas d'influence individuelle nais seulement une in-
fluence collective cn ce qui concerne la prévention d'erreurs de lami-
nage surtout lorsqu'il s'agit de postes faisant partie d'une équipe
d'ouvriers, Dans les nouveaux trains ol la plupart des fonctions ne
nécegsitent qu'un poste et ol, par ailleurs, la plupart des postes
pourvoient & plusieurs fonctions, un seul ouvrier peut de ce fait
éviter, par une attention accrue, le cintrage d'une t8le sur les rou-

leaux dl'amenée et d'autres errcurs de ce genre,

Par conségquent, le trevail des équipes des trains nouveaux se
distingue de celui des équipes des anciens trains tout d'abord - comme
il fellait s'y attendre -« par des conditions bien plus confortables,
par ll'absence généralisée d'taction manuelle sur le produit, puis par
1'importance accruec de la conduite d'installations tecliniques, enfin
par l'apparition de nouvelles fonctions spécialisdées dans l'observation

du processus de laminage et l'enregistrement de ses résultats.

I1 y a dtautres différences moins évidentes centre nouveaux et
anciens trains ¢ l¢ phénomdne plus fréguent de trovail isolé, la dis=-
parition du travail en équipe et la naissance d'une nouvelle forme de
cooplration que nous disignons par le terme de coopération articulée;
1laugmentation sensible du besoin d'information pour la moyenne des
rostes; la diminution proportionnelle des postes nlayant aucune in-
fluence sur la cadence; la disparition de l'influence exclusivement
collective cn matiere de prévention d'errcurs de laminage; enfin - cone-
géguence accessoire de 1l'nugmentation du nombre des postes & fonctions
mécaniques - la proportion accrue de postes exercant ﬁne influence sur
1'état de 1'installation technique. On n'a pas constaté de différences
considérables quant au degré de prédétermination technique ou coopéra-
tive des opérations isolées, ni pour ce qui est de sa contrepartie, le
degré de prédétermination des opérations d'autres ouvriers. De méme,
on n'a pas noté de différences appréciables quant aux possibilités
d'influence sur la qualité; possibilités qui n'existent qutad titre-
individuel, tant aux trains nouveaux gqu'aux trains anciens, pour un
petit nombre seulement de postes, et gqui dans la pratique n'intéressent
collectivement que les postes ol l'ouvrier participe directement au pro=-

cessus de laminage.
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. Les différences constatées ici entre le traveil aux ancicns et
aux nouveaux trains s'expliquent surtcout par la complcxité croissante
du fonctionnement coordonné des installations, par le développement
d'appareils mécaniques et ¢lectrigques d'enregistrement et de signalisa-
tion et - avant tout - par la concentration sur quelques postes, dont
le nombre ira probablement en décroissant, de fonctions qui étaicnt

,

confiées autrefois & un grand nombre d'ouvricrs,

A ce propos, 11 va sans dire que le degré de modernisation des
instellations considdérées n'lest pés diractement fonction de leur &ze.
Des trains de laminoirs construits & une méne époque peuvent utiliser
plus ou moins complétement les possibilités de mécanisation qui exis-
taient alors, selon les moyens dont on disposait & co moment. Clest
ainsi, nous l'avons dit, que la commande du four poussant de l'usine A
est moins mécanisée que celle de l'usine C qui, & son tour, est moins
mécanisdée gue celle de l'usine B, bien que la construction des trois

installations date & peu prés de la méme époque.

Nous avons d¢ja mentionné plus haut les autres différences, in-
dépendantes de la mécanisation, qui provienncnt principalement de l'uti=-
lisation différente de 1la main-dlocuvre et de différcnces dans la répar-
tition des fonctions, mais qui peuvent résulter également d'une appli-
cation plus ou moins conscicnte et réussie dos découvertes dans le

domaine de la technigue industrielle.

4) Rb6le et activité des grouves les nlus importants d'ouvriers et de
postes

La conparaison - encore peu différencile - des caractéristiques
de travail des ancicns et des nouveaux trains doit &tre complltée par
une confrontation des charges, exigences, fonctions et possibilités
d'influence des divers groupes dc travailleurs et de wostes qui consti-
tuent lcs équipes des trains. La classification des postes nécessaire
&4 cette fin peut sc faire selon deux points de vue. D'une part pour
ainsi dire "horizontalement", d'apris les fonctions, d'autre part
"verticalement', d'aprds l'importance relative dans la structure coopé-

rative,
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a) Incidences quantitatives de la concentration de fonctions sur les
effectifs

Nous avons déja vu dans le paragraphe pricédent que les trains
nouveaux sont en général actionnés par un nonbre bicn moins grand
d'ouvriers que les installations congues & des stades antérieurs de
mécanisation. Toutes los catégories de vostes ne sont toutefois pas
affectées par cette tendance. Le nombre de machinistes par cage est
générelenment le m8me aux nouveaux ct aux anciens trains; tous les autres

roupes de postes sont moins nombreux aux nouveaux trains aqulaux an-
g b P 1

ciens,
Tableau 11
Nouveaux trains Anciens trains
Ugine A Usine B TUgine C Usine B Usine B TUsine C
Tanden Tandem Quaerto Trio T6les Duo
noyennes
Lamineurs 4 2 1 5 - 5
1
Chauffeurs ) 3 1 2 3 4 2
Machinistes des
L 6 4 2 2
laminoirs * 4 3
Postes 7 nction
rou?gz % fonctions 0 1 0 5 4 0
cuxilicires
. . 2)
Nombre doc cages 5 resp.
2 2 1 1 2 1

Les postes conmportont dos fonctions cuxiliaires, tels que ceux
de balayeur de tlles, de conducteurs de chariots et de conducteurs de
pinces du train & t6les moycnnes disparnissent complétement avec les

e aéme, 1z nombre de chauffeurs diminue

o

progres de la wdéeanisation.
et il n'en subsistera en dernier lieu gqu'un seul qui scra affecté ex-
clusivenent 4 la manocuvre d'instnllations technigques. Le fait que

l'installation de four de l'usine A nécessite encore trois postes est

dd & sa micenisation incomplite, aingi- que nous l'avons déja signalé.

1) 3~ns les enfeournivrs ni les pontonniers enfourneurs, pour faciliter
la couparaison,

2) Le troin de ltusine A a une cage refouleuse qui est actionnée 3
partir d'un poste spdéeial, cclui du machiniste de la '"cage refou-
leuse",
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A 1'instar dos chauffeurs, le nombre de lamineurs diminue forte-
ment avee la mécanisation., Cette évolution qui se tradult par la réduc-
tion du nombre de postes, n'est cepondant prs le mére dans les deux
cas, Tour cc gui est des fours poussants, les fonctions se concentrent
sur des postes de moing en moins nombreux; en revanche, les fonctions
des lamineurs sont reprises par l'installation technique et, de ce fait,
par les nmachinistes. Le ncchiniste du four poussant du train tendem de
l'usine B ddclenche, au moyoen de leviers et comnandes, des processus
dont le résultat est identique 4 celui des opirations manuclles des
cheuffours du train & t0les moyennes. En revanche, les deux lamincurs
encore maintenus & ce train ont moins de fonctions que leurs colligues
des mlmes postes au train trio et au train a t8les moyennes. Le gui=-
dage, le dressage et le tcurnage de la t8le, qui incombaient dans les
anciens trains avant tout aux lamincurs, constituent, asux trains nou-

veaux, la tAche essenticlle de l'opdrateur des trains de roulcaux.

Provigoirenent, le mesurage de la largeur et de 1l!'épaisseur des
t8les et - pour la forme - la surveillance de 1l'ensenble du processus
de laminage incombent encore aux lamineurs. En fzit, il ne reste qu'un
seul lemincur au train quarto de l'usine C - on le désigne ici sous le
nonm de maftre-lamineur; bientdt il ne fera plus gu'assurer la reléve
des deux machinistes de rézlcttes pendant le ddéroulement normal de la
production. Ceci se produira dos que les dispositifs de contrdle qui
existent dc¢ja, maic ne sont pas encore tout a fait =u point, permet-
tront au serreur de vis et A l'opérateur des trains de rouleaux de
contrdler avec assez de précision et de repidité la largeur ct 1tépais-

seur dos tdles.

b) Les caractiristiques dcs vostes suporimds par 1o mécanisation

Par consdquent, la mécanisation fait disparaftre ou, tout au
moins, a tendance & faive disparafitre complétement les lamineurs (&
1t'exception du chef-lamineur) ainsi que lesg postes auxiliaires au four
et aux cages, Comme il fallait s'y attcndre, les caractéristiques com-
muncs aux postes supprimés coincident avec los principales diffdérences
entre le travaill aux nouveaux ot aux anciens trains : conditions de
travail pénibles et opérations primitives, prédominance du travail

manuel,
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Les lamineurs des anciens trains se distinguent des postes
auxiliaires par un niveau de décision et d'information un peu plus
élevé, par 1l'influence collective qu'ils exercent sur la qualité et,
tout au moins, par la possibilité qui leur est offerte d'influencer
celle~ci en cas de participation. Les lamineurs des anciens trains
font presque toujours partie d'!'dquipes d'ouvricrs et sont - active-
ment ou le plus souvent passivement - intépriés dans le systeme de

coopération. :

Les postes auxiliaires aux cages et au four - gui impliguent
un minimum de décision et dt'information, ¢t ne permettent pas d'exer-
cer une influence sur lz qualité ou sur la prévention de dlgfts - se

partagent, & 1l'instar des autres criteres, cn deux fonctions-types

Les ouvriers du premier type doivent, & des moments précis du
processus de laminage, recevoir, mouvolr ou transporter la pi&ce a
laminer; mois ils le font, contrairement aux lamineurs et aux chauf-
feurs, pendant les stades intermédiaires du processus de laninage, au
moment du transport du four vers les cylindres ou au moment du trans-
port d'une cage & l'autre. Sont roprésentatifs pour ce type de fonc-
tion ¢ les postes de conducteur de chariot ct de conductcur de pince
du train le plus ancicn considéré, Les postes de ce type se rattachent
le plus souvent - méme s'ils sont plus ou moing "a leur remorgue! -

3 une équipe d'ouvriers (ou constituent le joint entre deux dquipes
d'ouvriers)s; ils sont, comme les lamincurs, intégrés assez rigidement
dans le processus de travail ¢t execrcent de ce fait une influence par

articipati gur son rythne,
articipation sur scon rythne

Le r8le de ceux qui reldvent du sccond type est autre. Les
ouvriers qui sont affectdés a des postes do ce genre travaillent iso-
léiment; ils doivent cn général - contrairement & ceux du type précé-
dent - intervenir plusieurs foils pendant le laminage d'une pidcee,
leours opérations nt'étant toutefols pas absoluncnt indisvensables au

déroulement de 1l'ensemble du proccssus de laminage,
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postes clés des nouveaux et des anciens trains

Fovrr ce qui est des trains nouveaux, le rdle clé dans le proces=-

laminage n'est plus tenu, commes aux anciens ftrains, par les pre-~

miers hommes d'équipe des lamineurs =t des chaulfeurs, masis par les

machinistes, notamment
nous
tégorie la plus Jlevde
dicision",

dlauvtres ouvriers!" et

par los serreurs de vis. Dans cette perspective,

considérons comme postes alds ceux qui ont €t ran~és dans la ca-

d2s critiores de travail ci-apris @ "niveau de

détermination de l'intervention
i

(6N

"niveau d'info

"influcnce d'init

rmation", "ur ter
atives sur la cadence de laminage".

Tableau 12
Dostes clés

Nouveaux trains Ltnciens trains

Usine A Usine B Usine C Usine B Ugine 3 Usine C
Tandem Tandem Quarto Trio T8les Duo
moyennes
serreur de serreur de serreur de chef- ler maftre-
vis vis vis lanineur chauffeur lamineur
cage dénros- cage dégros-
_sisseuse sisseunce
serrcur de serreur de optrateur ler rat- chef- 1)
vis vis train de trapeur lamineur
roulecaux :
cage finis- cage £TOS=
seuge sisacuse
operateour onirateur ler

train de

rouleaux

cage dépros-
sisseuse

ler chauf-
feur

train de

roulezcux

cage désrog=-
3isseusce

chauffeur

chef- 1)
lamineur

cage finis-
seuse

S1 au train - nouveau - de l'usine A, le ler chauffeur occupe

également un

du travail

faible de

et de

poste clé,

la rép

partition des

cela est df aux particularitds de l'organisation
onctions, maisg surtout au degré plus

mécanisation de la conduitc du four poussant.

Mon sculement les scrreurs de vis et opératecurs du train de rou~

leaux de 1la

£

cage dégrossisseuse,

mals cncore

les autres machinistes,

1)

Lu train & t8les moyennes, seul le poste de ler chauffcur répond 2 la
définition de poste clé : son travail ne concerne pas seulement le pro-
cessus de laminage, mais également la dircction du four. Les deux chefs-
lamineurs n'ont, & causc du systéme plus primitif de production, qu'tun
niveau moyen de prdéddltermination quant & l'intervention dtautres ou-
vriers; en outre, le chef-lamincur de la cage dégrossisseuse n'a qu'un
niveau moyen de décision,
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en particulisr 1l'opérateur du train de rouleaux de la cage finisseuse
- et, dans 1l'usine A, égalemcnt de la cage rcfouleuse - ont, aux trains
nouveaux, un niveau de décision et d'information souvent plus élevé

gqutaux anciens trains,

"En outre, il va sans dire que les conditions de travail de tous

les machinistes des traing nouvocgux sont bien plus confortables.

d) R8le et importance des ouvriers chargés des réovarations et de lten-
treotien

Les trains nouveaux, incomparablement plus compliqués que les
anciens du point de vue technique, exigent un versonnel dl'entreticn et
de réparations dont lc nombre dépasse parfois celul des effectifs pro=~
prement dits de laminage. Il y a normalement, aux nouvveaux trains, des
groupes de deﬁx a4 quatre mécaniciens et délectriciens qui se tiennent
constamment préts & intervenir. Lorsqu'il s'agit de dérangements ou de
réparafions plus importants, on fait appel & des équipes spéciales qui
se trouvent soit dans les ateliers centraux de réparations, soit dans

les atelisrs nécaniques ou électrigues des laminoirs & tbles.,

Bien que la ddtection et la suppression rapide des dérangements,
de méme que 1l'entretien constont et lc contrdle de l'installation aient
une importarice capitale pour le production du train et, de ce fait, pour
le rendement des équipes de fabrication, nous nous sommes vus dans l'obli-
gation de laisser de cb6té, dans notre enquéte, les ouvriers chargds de-
réparations. Leur intervention et leur efficacité sont largement dépen-
dantes de 1ltorganisation de 1l'atelier; par ailleurs, il n'y a gudére de
type d'ouvrier ou de travail spécifique d'atelicr "t8les fortes"., Il est
vrai que les contremaftres et chefs d'équipe des ateliers électro-méca-~
niques sont familiarisés avece les installations, au moins autant que
leurs collégues du service de laminage ot les effectifs des trains, mais
il semble que les mécaniciens et les électriciens soient souvent échan-
gés entre différents secteurs d'usine ou, tout au moins, cnire diffé-

rentes installations du laminoir & t6les.

. Dans une entreprise bien organisdée, les ouvriers chargés des ré-
rarations et de l'entreticen ont & stoccuper du train aussi rarement et

ausgi brilvement que possible.

L'importance que peut avoir pour la production du train une bonne

organisation du travail des ouvriers chargés des réparations est
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particuliérement mise en évidence lorsqu'il s'agit de changer les cy=-
lindres. La perte de temps qui va de pair avec cotte opdration ddépend
grandement des mécanicicns qui peuvent éventuellement procéder aux pré-
paratifs indispensables sans attendre ltlinterruption du processus de
laminage, qui dressent & cdté de la cage lcs nouveaux cylindres qu'ils
auront & monter et coupent, autant que possidle, les conduites dleau

de refrpidissenient, d'huile, etc. Un changemcnt de cylindres mal prépa=
ré ou mal "rodé" peuvt oxiger jusqu'a dix heurcs, zlors que, dans les
troins nouveaux des usincs A ¢t B, un changement normal Je cylindres

dure au maximum do 30 & 60 minutes.

L'importance des réparations et de ltentretien pour la production
du train et, par conséqucent, le nowbre des électriciens, mécanisiens et
autres ouvriers spécialisds régulitrenment employés auprés d'un train,
constitue l'une des différences les plus évidentes entre les nouveanx
et les ancicns trains,.

Tebleau 13

mbre_de vrie hargés des réparations e
Nombre des ouvriers chargés de arations et de

—— e = e

l'ontretien affectés aux trains_examincs

. . .1
(effectifs standard™’
Usine A Usine B
Tandcem Tandem Trio ¢t T8les moyennes
électricicns 19 12 2
mécanicicns 27 %3 18
autros ouvricrs 2) . .
LT 0 14 0
spécialisls
tot=l des ouvricrs
i g A6 59 20
spucialisds
A titre do comparalsons
ouvriers de fabrication .
z - 48 24 108

aux trains

1) Naturellement, les effectifs standard ne corregpondent pas absolument
au nomvre d'ouvricrs rdéelloment cmployés, qul peut &tre plus ou moins
élevé sclon les besoins et los circonstances. Néanmoins, une comparai=-
gson de ces chiffres avec ceux des effectifs standard dos trains permet
une apprdéciation & peu prés exacte des ordres de orandeur,

2) Dans l'usine A ne figurent pas d'autres travailleurs manuels (tour=
neurs, counstructeurs de paliers & rouleaux, etc.). Les travaux corres-
pondants sont cxécutés soit par les mdécaniciens de service pendant
la journée de travail, soit - ce qui scmble plus courant - dans les
ateliers centraux de réparation et d'entretien.
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Alors que les anciens trains comptent un seul ouvrier d'entre-
tien pour cing ouvriers de fabrication, les trains nouveaux emploient,
dans les cas extrémes, par rapport aux ouvriers de fabrication, plus
du double d'ouvriers chargés de lo révision, de l'entretien et des ré-
parations des installations mécaniques, des cages de laminoirs, des

trains de rouleaux et des commandes.

Notons, toutefois, que le nombre d'ouvriers spécianlisés au train
tandem de l'usine B est peut-8tre un peu trop ¢levé par'rapport a celui
de l'usine A, car unec petite partie des ouvriers charzés des réparations
au train dec l'usine B prennent ézanlement soin des installations du fi-

nissage.

5) Notes sur la charge d= travail aux nouveaux et aux anciens trains

Nous avons vu que, pour la grande wajoritdé des postes aux trains
nouveaux, les exigences de travail sont autres gque celles des anciennes
installations. Au lieu de travaux musculaires pdnibles qui exigeaient,
cependant, non seulement une force physique mais encore des "tours de
main" dans les manipulations dtoutils lourds & proximité du produit a
chnrud, on demande & 1l'ouvrier avant tout de fixer constamment son at-
tention sur un grand nombre d'opérations, d'indications et de signaux,
de tenir compte de¢ la nécossité de réagir ranidement & des instructions
chiffrées et abstraites et & une multitude d'obscrvations, et de les
transformer immédiatement en mouvements coordonnds de certains groupes
musculaires. En méme temps, les opdérations résultant de la conduite

des installations doivent 8tre constamment contrflées et, au besoin,
corrigdes 4 la lumitére des rdésultats des opérations effectuées par
d'autres machinistes. Le travail “"musculaire" -~ travail assez qualifié
dans l'ensemble - est remplacé, aux trains nouveaux, par des opérations
gqu'on comparerait volonticrs & des travaux du domaine deg transports,
aux tlches d'un camionneur, d'un conducteur de locomotive, voire, dans

les cas-limites, & celles d'un pilete d'avion.

Dans le cadre des problémes étudids, 11 est sans importance et,
de facon générale, peu indiqué de se demander q'il est possible d'éta-
blir une comparaison entre la "charge de travail!" subie par les équipes
des anciens et celle des nouveaux laminoirs. Comme, toutefois, la ré-

munération au.rendcment au sens classique n'a un sens, tout compte fait,
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que si le supplément de salaire qui est offert est censé compenser une

du moral du travaillenr et un accroissement de charge de son

baisse

travails quelques remarques av moins sont ici neécessaires, s

Comparons d'abord, e¢n fonction de sa durle, la cherge de travail

dee postes les plus importants deg anciens et des nouveacux trains telle

. . 1 .
gqu'clle ressort dos "observations instantandes” ) faites an cours de

notre cnquite.

Pourcentames du temps d'intorvention par ranport & 1'enscmble
du temps d'activité en cas de rroduction normalc -
postes types dos enciens et dcs nouveaux treins

Trains nouveaux : intervention indirecte

Usine A train tanden

RN

serraur de vis cage dégrossisseuse 83 ¢
opérateur des trains de rouleaux cage dégrossisscuse T2 %
serrcur de vis cage finisseuse 55 %
opérateur traing de rouleaux caze finisscuse 66 %

Isine B train tandem

serreur de vis cage

déprossisseuse

R

. . X . . - 7
opérateur trains de roulcaux cage digrosgisseuse 75 %
serreur de vis cage finisseusec 56 %
opérateur trains de rouleaux cage finigseuse o

Trains anciens

Usine B train trio

intervention dirccte

chef-lamineur 47 %
ler lamineur 48 %
ler rattrapeur 52 %
Usine B train & t8les moyennes
lcr chauffcur 29 %
chefilamineur cage dﬁgfossisseuse %6 %
lamineur—dégrossisseur‘cage dégrossisscuse 33 %
transvortenr de tbles 29 %
chef-lamineur cage finisseuse 36 %
ler rattrapeur cage finisscuse 39 %

1) Pour le technique des "observations instantanées", cf, les
Remarques sur la technique de la recherche, annexe I, p. 254.
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Le temps restant cst consacré (dans unc proportion qu'il n'est pos
possitble de dftrrminor avee pricision étant donnl le carcetire nmfae des
obscrvations) & des pauses, & des temps dlobscrvation et d'attente ¢t & la
réception ¢t tronsnission de signaux (oe dernicr facteur journt, du point
de vue temps, le r8le le plus f“iblb) Le pvoccdr de 1'observation inston-
tende a ét¢ intreoduit récerusent seulement dons 1o p+“t10we allencnde deo
1'¢tude des temps. Los technicicens chargés por nous de 1'étude du trovoil
dans l'usine A avedent déja une explérierce pluas rondce dc CUttC ndthodc que
lelurs colléegues de 1l'usine B qui, avant notre cngvéte, ne lo conneisenient

% h

que d'eovrés la littireture. Avsesi devons-nous 3k ce que, pour
ce qui ecst des relevis fiits dans 1'usinc B, I. L relatives anx
obzervations n'eient pas (48 suivies cussi rirourcosoment que vnovr 1'usine A,

Nlanmoins, les chiifres qui s'appliguent aux deuz usines sont comparnbles au
moins pour ce qui est des ordres dc grondeur ot 2u moins en cc ¢ul concerne
le raprort entre les temps dl'intervenbtion dirvcete ou indirecte, d'une port,
et les temps d'cohgcrvation, d'astente et de pause a'autre pert.

Les tenmps rdels d'intervention représcntent, pour les postes types
des traing nouvcoux, une partie bien plus gr-nde du temps dtoctivité que pour
les postes clis ot types des anciennes installations. Certes, los cfforts phy-
siques gque denrnde le travail dens les- laninoirs & mécanisation primitive
nlcessitent dos temps de repos nssez nombreux, ce gni est le plus claoirement
nis cn dévidence par 1'équipe double des porstes de chouffeurs du troin a t8les
noycnnes. Quoi gu'il en coit, on nc sauranit néeonncitre le foit que les ou-
vricrs de la pluport des posites de machinistes supportent une tres gronde

charge de trovoil ¢t sont mis & contrivution Alunc fogon intense - méne

81 ce traveil est qualitotivement diflfrent. En outre, i1 ne fovrt pas oublier
quc, pour ces postcs, les "temps d'obgervatiosn ot d'ntiente" ont, on partie,
unc sisnification outre gue celle qu'ils ont pour les lanincurs des cnciens
troins @ aloxs que ces ouvricrs pecuvent, pendont lo tempe que dure le trans-
port de¢ lo brame cu four & la cage, foaire focilement quelques pas, sc re-
dresser ou s'détircr, bref, détendre les organcs nis 2 contribution par leur
activitl, le mochinicte des trains nouvenux doit, pendant 1o mlme Ctape du
Processus do lordinoge, = néme s8'il cst in-etif & ce noment-ld - rester a

son moste ot obsorver lus opiéroticong, ne fut-ce qu'en y pritant unce atten-

o

tion noindrco.

Une cutre cucstion est de seovoir si une sugnentation ¢ la production
. . . < , . .
et du rythne de troveil de 10 % repriésente, pouvr le laminewr des-ancicns -

troins, le n€une surcroit de travoil que pour le mochiniste des installotions
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nouvelles. Dans les deux cas, chague passe supplénentoire, de méme que
chocue t81ec supplénentaire d'un poste, exigent une ripltition correspon-
donte des oplretions normeles. Nous sonmes portés & croire {ct notre opi-

rion de profronc s'est trouvie confirmle por des médecins et des physiolo-

gistes du traveill su cours de conversations fue nCus AvVons CUes avee eux
& ce sujet) que lcs divers systémes de 1'ore-nisue hunain, gui sont prih—
ciprnlceuent mis & contribution prr la conduite «'inetnllations néeanigues,
sont plus ¢lastiques gue les systénes musculoire ¢t circulatoire qui
frurniscent les plus gros efforts chez les lomincurs des cncicns trains.
AMors que ces derniers ne peuvent acecdllrer 1o cadence qu'en ayont recours
leurs réscrves ot résistent uniquement gricce A 1'action conpensatirice
de groupces musculriresg voisins traveiliont noins Ceonomigquencent - en d'autres
ternes por une curnentotion disproportionnie de 1l'effort - L'exemple du
conducteur d'rutouobile montre combien plus granie est, pour les mechi-
nistes, 17 possibilité de réagir plus ou moins rapidement, sans ddpenser
rovr cutant inmddiatcement une ¢nergie qui n'a plus ~ucun ropport avee le
~sultat. Il cst noturellement "plus facile" de rouler a unce vitesse donnde
sur l'autostrade que sur une guclcongue route de campagne, ou de troverser
des localitds & 40 km/h au lieu de 60; mais t-ut cutormobilisic sait que la
limite de vitesse qu'il ne peut dipasscr sars riscuer f¢ voilr scon systéne
nerveux "so détraquer” 1) st fort ¢leignd de 1o vitesse au~dessous de
lagquelle 1o conduite Y'ne 1'auuse plus'.

Nous penscons 1 uvolr déduvire des 4iffdrents aspects de 1o motive-
ticn du travail que nous avons mentionnds dens no*tre enqultc, ot que
nous cnalyscrons cncore dans le prochain chapitre, gque les ouvriers des

trains nouveoux ont Adja fait cux-mlmes cette erwlricnce,

Ainsi - si notrc theése est exacte - les ouvricrs des ancions trains
ne ge trouvent pas dons 1o mfue situction que leurs collégues des installa-
tions nouvclles cn co qui concernce la cadence de productions ceci est d'une

importande caopitale pour le rfle de la rémundérotisn au rondencnt.

1) Cctte limite voerie censidérablerent en fonction des dispesitions tant
indivicucllics que nmomentandes du coﬂductour.
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Ainsi lo courbe du rendement quotidien serait représcentée, chez
les uns, par un "tracé" 1légérement ondulé suivant la fréquence a laquelle
lecs pnsses et les t8les s succédent, trred qu'il fout atteindre, il est
vrei, cu début d'un travail d'équipe, mais cue 1'on maintient cnsuite
assez facilement: chez les autres, par contre, on trouvernit unc succes-
sion de "bas" rclativement reposants et de Y"laches" s~udaincs corres-
pondant a des cfforts toujours répétés. "I1 faut que les hommes sachent
que chague feis qu'ils doivent & nouveau plonser dans le four incandescent,
ils vont gogner quelques scus de plus", ncous dit un technicien de 1'atelier

des lominoirs.

Selon notre thése, lo charge de trovail aux troins nouveaux sc
rattache davontage au processus de laminsge comme tel qu'au nombre plus
ou moins ¢levé d'opdérations & effectuer. De ce fait, une rémunérotion
fixe (constante) de 1la charge de treveil secmble 8tre plus addauate qu'un

soloire qui varic cn fonction des fluctuations de lo production.
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V. L'influence ocuvriére aux trains anciens et sux trains modernes

1) Remarques préliminaires d'ordre méthodologioue

Selon le modele établi par Otto Lipmann (1), cncore valable
de nos jours pour la recherche dans le domainz de la science au tra-
veil, le travail humain n'est qu'une des canusca, porind beaucoup
dlautres, qui déterninent le¢ risultat de 1é‘proﬁuct10ﬂ. Que cet apport
solt plus grand ou plus petit - & un certain moment ou & un certain
endroit de l'entreprise = ne peut 8tre adnis que dans la nesure ou
les chiffres de production ou autres indices de rendement sont, 3
conditions égales, différents. La part du travail humain dans le ré-
sultat de la production ne reut donc 8tre mesurée directement, mais
"uniquement indirectement : plus il y a de différences et de veorintions
dans la production et moins cellesw-ci sont la conséquence de Giversités
et de modifications dans la technique ou 1'orgsnisation de la-produc-
tion, plus 1la part du travail humain est grande, Ainsi, pour un ccrtain
complexe hommes-machine, les variations de production qui ne peuvent
s'expliquer que par un rendement humain plus ou moins grend constitucnt

le seul moyen permettant de quantifier 1'influence hunmaine,

Par conséquent, dans un processus de production, plus il y a
d'opérations diverses de travail humain dont le résultat ne peut Stre
évalué que globalement, moins il est possible d'attribuer & des vpostes
déterminés uﬂe marge d'influence quantitative nettement définie, Les
deux lamineurs-chefs du train dé t8les moyennes de l'usine B ont

certainement plus d'influence sur le résultat de la production que,

(1) Otto Lipmann, Lehrbuch der Arbeitswisscnschaft (Manuel de la
Science du travail), Iéna 1932,



par exemple, le transporteur ou le balayeur de t8les, Toutefois,
lorsqu'on observe, durant un laps de temps précis, une veriation de

n % dans le processus ou le rythme de production, on ne peut l'imputer
pour x % au lamineur-chef, pour y % au transportcur de t8les et pour

z % au balayeur de tdles. C'est aveec la plus grande prudence qu'il
faut accueillir certaines déclarations, telle que celle qui suit,

émanant de responsables qui ont fait parfois des csseis dlestimation:

I

"Lorsgqu'un bon lamineur-chef fait difaut, et qu'il doit &trc remplacé
par un autre qui est mauvais, le résultat de 1la yroduction peout di-
minuer de 10 %." Des constatations de ce genre sont, sous bien des
rapports, marguées par une atititude idfologique gui n'exclut pas des

considérations personnelles.

En d'autres termes : la méthodologie de 1l'annlyse de 1l'influ-
ence ouvriere, fondée sur des variations de production obkservables,
exige que 1l'on considere cette influence comme une catégorie collec-
tive. La question ne peut jamais se poszr que sous la forme suivante 3
1'éguipe d'un certain train, prise dans son cnsewble, exerce-t-clle

plus ou moins d'influcnce sur le résultat de la preduction?

I1 importe de mentionner concore une deuxiéme limitation
immanente de 1la valeur des affirmatiouns contenuss dans la mdéthode de
la science du travail : 1'influence ouvriere démontrable détermine,
en premier lieu, la quantité de production; clle ne porte sur sa
qualité que dans la mesure ol les indices de production et de rende-
ment utilisés se rapportent a4 des t8les sans défauts. Certes, on peut
considérer comme & peu preés constantes les pertes résultant de défauts
de gualité, surtout sur une longue périodec d'observation. Certes, &
presgue tous les trains modernes, le pourcentage de ferraille ou la
mise au mille (différence entre le poids des lingots enfourués et le
poids des tdles expédides) a diminué perndant le temps de démarrage;
mais cela peut aussi bien s'expliguer par des mesurss d'organisation
(surtout par une meilleure concordance entre le poids des lingots en-
fournés et les dimensions des t8les) que par une atiention plus grande

de la part des membres de 1'équipe.

Le calcul de la marge d'influence gualitative de 1'équipe
d'aprés le pourcentage de tdles défectueuses, varieble d'une tournde

4 l'autre, s'est avéré irréalisable.
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A 1'intérieur de ltusine, les défauts de fabrication font ce-
vendant 1l'objet d'une répartition dens la plupart des cas et sont im-
putés aux acidries et aux différents dcheleons du lamirnace ot Ju para-

chevement, Mais cette répartition est faite selon des principes emnpi-

ri

2

ues trés rudimsntaires et elle cst hien davantrge le rcflet des

chefs de services, que le résultat d'analises qus. nous pourrions re-

prendre comme base d'étude. Il en va de nime pour les arrfts provoqués

par des incidents techniques dont la rosponsabilitéd doit &tre partagée,

il
avec plus ou moins d'unaninité de leur vart, cntre trois socvices, a

savoir le¢ service de productinsn et lep sarvices électrique et mécanique,
Ces arréts ont, du reste, un effet sur lc volume de la production et

P

cs de

(=N

seront, de ce fait, pris cn considération dans certaines siri

chiffres que nous allons présenter.

La gquestion se posec de savoir Jusqu'a quel point les variations

ps par unité de production, ou du guotient

=

o)

obscrvables du quotient ten

tonnes produites par unité dz temps, sont conditionndes par les varia-
1 |3&] = YRR Y il LA p(,v A

tions intervenant dans les capacités et les dispositions hmncines de

rendement ou dépendoent de causes dconomiques, techniques et d'organi-

sation, en premier lieu :

4

a) de facteurs dconomigues, tcls sue la dimiﬁution au carnet
de comnandcs; les modifications de la gemme de produits
demandés sur le marché; les décisions relevant de 1l'économie
de 1l'entreprise, telle la rc¢nonciation & unc production
maxima cn faveur d'une production optima sous le rapnort

des prix de revients

b) de la situation @1 marché du travoil, qui détermine 1'emploi

d'une main-d'ceuvre plus ou moins importante au traing

¢c) des conditions préalables de la tcchnigue de production, tel

a
i

1'état géndéral ou les améliorations teciiniques des installa-

tions et de la capacité decs fours;

d) enfin, des conditions de pr fuctjon, prises dans un sens
plug reztreint : qualité de 1l'acicr laminé; sdérics plus ou
moins grandess; composition favorable ou défavorable du

programme de laminage (en général, chaque train a une norme



optimale pour l'épaisseur, la largeur et la longueur des
t6less los dimensions hors normes ndcessitent un temps

considérablement plus long.

Chacun de cecs facteurs peut provequer par lui-méme des varia-
tions de production importantes. Cepeandant, avant de procéder A des
comparaisons dans le domesine des variations qui existent encore aux
différents trains aprés élimination do ces facteurs - afin de détermi-
ner si l'influence diffeére - selon les irzins nouveaux ou anciens, une

derniére remarque dlordre méthodologigue serble stimposer,

La théorie de la science du travail est fondde sur le principe
gu'il nlexiste pas de différence esrentielle entre les variations de
rendement gui ressortent des statistiques mais ne cont attribnables ni
& la technique de lo production, ni & llorgonisation dc la production,
et la marge d'influvence de 1'équipe, & condition toutcfolis que les
éléments de comparsison soient choisis de telle sorte gqu'ils tiennent
compte du la majorité des situations qui s¢ préscntent normalement

(en particulier des jours, des saisons et des périodes pendant lesouels

N

des facteurs psychc-physiologiques ou sociaux déterminent une capacité
et une disposition de rendement plus ou moins gr-nies). Cette thdse est,
a tout le moins, discutablc. Il semblz ¢n effet quoe 1o marge. des voria-
tions dues & l'effort hunain soit pius faible quc celle qui est norma-
lenent fixée par les facteurs reprézentés dans lo théorie de la science
du travail l>.

1) Qu'il nous soit pormis d'utiliser, drns le cadre des présentes
considdérations, les concepts tuls que "théoric de la sciernce du
travail', "congidirntion fondde sur 1 scionco du travail", etc...
4 la maniére de concgpts de typo 1d4al. Tous sommen pleLnement
conscients du fait quc 1o plupsrt dcs phénoménes considirés par
nous figurent égolcement dansg des Studes relotives a la science du
travail; toutefois, ils y représentont le plus souvent des phéno-
mdnes narginaux dont l'e,ﬂde tend & faire dclater le cadre des
thémes, tol qu'il est traditionaellement dilimitéd, Si donc nous
disons gu'un phdénoméne a 18 ndégligé par la tnaorlu de la science
du travail, cecla ne veut auvcunemcnt significr quo des Studes por-
tant sur la scicnce du traveil (connues ou inconnues de nous) ne
l'ont pas déjd abordé,
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Le champ de l'influencc humaine, pris dans le sens de cette
théorie, doit &trc défini, pour des installations forment llobjet de
nog ¢tudes par des éléments de techniques sociazles et psychologiques.
Ce champ est limité, vers le bas, par le refroidissement des tdles. La
température du lingot quittant le four, puis le laminage cqu'il requiert,
déterminent une durde maximale du processus de laminage; si celle=ci est
dépassée, la t8le sc refroidit & tol point gutun frgonnage plus pbussé
devient impossible, A condition gue les pauscs de traveil entre chaque
t8le, a ltlexception des petites pauses pour “roeprendre son souffle",
soient immddiatement rcpérdes et interdites par les chefas, on peut cal-
culer, a partir de cette durée mazimalc du processus de laminage, un
rcndement théorique minimum par jour. Il existe en revanche un rendenent
théorique moximum par jour, qui, de son chAté, est défini par les données
techniques de 1l'installation et par 12 limite supérieure de la capacité

physiologique de rendement de l'ouvrier,

Nous sommes dlavis que deux factezurs surtout limitent vers le
bas la marge des veriations effcctives de production et pousscnt le

rendenent vers la limite théorique la plus haute.

1) Les ouvriers des trains de laminoir considéris sont sounis,

tout comme la grandc majorité des ouvriers de la grossc industrie, & unc
pression de rendement plus ou noins permonente, Cotte pression est cau-
sée par tout un faisceau de données soclales e¢t psychologiques, & sa-
voir l'intervention et la préscnce des chefs, le systdime de sclaire a

la pitce, 1o crainte d'8tre licencié ou d: perdre le postc de travail
actuel, bien rémundré, intcéressant ¢t dot? d'un covrtain préstige, la
compétition cntre les différentes dquivpes et, enfin, lt'identification
plus ou moins intense avec le but de l'entreprisc ou le trevail & ef-

fectuer.,

2) Le faoit que plusicurs hommes coopeércent & une opération de
travail exige que leurs rythmes dt'intervention soilent harmonisés et
stabilisds & un certain niveau qui assure la coopdration la meilleure,

Ceci vaut en particulier 13 ol des poids importents doivent &tre mls
1Y it
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par la force musculaire et ol les mouvements du prcoduit, des cutils et
des membres du corps humain doivent &tre conformes 4 certaines lois
_cincétiques si l'on veut obtenir le résultat exigé avec un minimum
dteffort., On observe d&ja chez des ouvriers isolés cette etandar-
disation des gestes de traveil (ayant pour résultat que les verintions
de rcendement - on particulier pour ce gui est de traveux corporels
pénibles - sont surtout la conséquence de pauses voulues ou instinc-
tives entre les différentes opdrations ou les gestes do travail); elle
devicnt doublement importante lersgue plusieurs séries do cycles de
mouvements indépendants les uns des autres (du produit, des ontils,
des machines et des corps humains) doivent €tre synchronisés et lors-
que, sortant du rythme, un mouvemeant tordif ou mime primaturéd d'un

seul homme provoque une rupturs de tout llenchaincement.,

Cet effet des rythmes optimaux d'ordre cindtique et physio-

logique est treées évident aux anciens trains; il n'est cependant pas

Iy

’

exclu que les ondrations do travail déclenchées »ar une réaction
essentiellement senscorielle chez les cuvriers des trains nouveaux
(surtout dans la mesure ou il doit y avoir traveil coordonné et coo-

[N

pératif) soient également souniscs & dAos lois ranlogucs qui ne per-

. . . . 1
mettont point d'influencer crbhitrairerent la cnlunce du trevail ).

Toutcfols, les effets stabilisateurs de la coopération sur le
rendement sont sans doute un peun moinsg marguds oux nouvenux trains
gu'aux anciens - ne serait-ce gqu'a cauce du nombre réduit de personnes

qui y traveillent,

1) Cette importance de la cooriination des opir~tions de travail coo-
pératives, quc nous formulons tout d'abord & titre d'hy pounes se
trouve confirnée par les ouvriers cur-mfmes. Voici le rés Jlt@t
trées significatif d'un vote : ripcadsnt & la question de srvoir
laguelle de deux égquipes risliscrait la production la wlus élaviée,
ceclle composde d'ouvriers no possaédent chacun que des capacitds
réduites, mais biap habituds & troveiller emscmble, ou celle composée
d'ouvriers pogssédont tous des cnpncités professionnsllces supdricures
& l moyenne, mais ne troveillant ensemble gus depuis peu de temps,
66 a 84 % deu ouvriers intcrrogls ont dfclard qutils sl!ottondaient
4 un “ullleur rendement de lo part de lo premiére Jouipe., Le vote
le plus significatif en faveur do 1'éguipe coumoséce dlouvriers
bien habituds les uns aux autres a -u licu su troin le plus ancilen,

-

'igt-i-dire cu train de t8les moyonnes de 1l'usine B,



- 117 -

Un autre phénoméne important qui peut rendre plus difficile
la comparaison entre les anciens et les nouveaux trains est lteffet
du "r8dage", de ltentrainement qui intervient chague fols qu'un tra-
vail est effectué souvent et pendant un temps assez long. L'cnirafne-
ment ne réduit pas seulement le temps requis par unité de travail, mais
il diminue en général le champ de variation des temps dlexécution., La
mfme remarque s'appligue sans doute - bien gue dans c2 domalne nous
ayons moins de¢ données empiriques - pour 1o "familiarisation® 1) avec
ces opérations de travail et de la coopdération. Nous ignorons combien
de tomps il feut 4 la majorité des ouvriers cmploy’s aux trains exomi-
nés pour leur "rendre familidres" les opcrations de travail et lthar-
monisation de leur propre travail avec les opérations de lceurs colle-
gues, Ce tomps est coertainement d'autont plus long que les opérations
sont plus complexes, il pcut exiger plusieurs annécs chez les machi=-

nistes des trains nouveaux,

Afin de tenir dlnent conpte des différents aspects de 1'influ-~
ence humaine et des autres facteurs considérés, nous avons eu recours
& quatre mesurcs ou sdries de mesures pour la comparaison des varia-

tions de production aux ancicns et aux nouveaux trains

<

1) Des chronométrages sur une grande sJdrie dlopérations de
laminage aussi analogues quc possible; on a exploitd sur-

tout le dispoersion du teaps globol de leminage et de ses

différents S1léments.

2) La production par équipe pendrnt une durde de deux et de
trois mois respectivement: on a comparé la production des
différentes dquipes, de méme que la production de toutes
les <guipes du metin, de ll'oprés-midi et de 1o nuit,

veloppoement de la preduction & long terme en tonnes

o

3) Le 4

brutes depuis 1553%,

1) Nous utilis-rons lec concept de "femiliarieation',
© sguite, en nous appyuyvant sur les difinitions et il
détnilldes de Popitz, Bohrdt, Jlires ct testing dans "PTechnik und
us

Industricarbeit" (Tcchnique ¢t travail ind'rtriel), op. cit,

ici et poir la
o
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4) Le développement de la production & long terme en tonnage
fictif, c.a.d. en chiffreg de rendement servant de base
pour le calcul de la prime ds rendement et qui ont pour
but d'éliminer, par des coefficients déteruwinés, Lcs va-
riations intervenant dans les conditions de production et
les prémisses du rendement; ces mesures n'ont pu Ctre uti-
lisdes que 134 ol le systéme de salaire a exigé de tels cal=-
culs de tounages fictifs, & savoir su train tandem de l'usine
A et aux deux anciens trains de 1'usine B pour les années

1948 a 1956,
Pour chacune de ces séries de données, il s'lagit de savoir :

s'il existe des différences significatives entre les champs

de variation des anciens et dos nouveaux trains;g

51 ces différences peuvent &tre conditionnées par la tech=~

nigque ou par llorganisationg

si une différence dans les conditions sociales ou psycho-
physiologiques nc crée pas une relation différente entre

le marge d'influence effective ¢t 1la marge théorique et

si elle ne brouille pas le sens des différences observées;

sl donc ces différonces permettent de tirer des conclusions
quant & la diversité des influences, cclles-ci ntlitant pas

les mémes aux anciens et aux nouveaux trains.

2) Evolution de la production et du rendement

Bien gue les variations de la production mensuelle brute ne
puissent certaincment s'expliquer uniqguement nar l'utilisation varia-

ble de la marge dt'influence huuaine, il semble néanmoins néceossaire,

(O

pour une premidre orientetion, de considérer 1'dévelution de la pro-
duction aux guatre trains. On pourra alors mieux juger des diférences
entre les conditions de production et de rendement aux trains anciens
et nouveaux et délimiter plus facilcment le domaine dont  1'étude exige

le rccours & des méthodes plus prdicises d'analyse de 1lt'influence.
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La production aux deux trains modernes a augmenté d'unc maniere
constante et continue au cours de cos derniéres snnées. In revanche,
elle est restde presque staticnnaire & l'un des deux anciens trains
et 5 diminué a l'autre de 10 % environ.

Tobleau 1
P
ol

Production mensuelle movenne de 1'snnde 1955, en

Usine LA Jaine B

Toendam Tandem Trio T81lecs moyennes
1953 0 59 102 103
1954 31 76 102 101
1955 100 100 100 100
1956 139 126 91 98 (105)1)
1957 147 147 90 104

Quelles sont les causes de llaugmentation de la production aux trains

modernes et de la stagnation aux trains anciens ?

Stagnation de la production et stobilisation du rendcement aux trains
anciens

Deux hypothéses sont 4 considérer pour ezyliquer le fait que
la production brute mensuclle des deux ancieas trains nta plus aug-
menté et qu'lelle a & peine varid su cours de ces derrnidres anndes
ou l'influence ouvriére dans ces installations est si faible cutelle
ne se refléte pas dans les chiffres de production ou le rendement de
1téquipe s'est d¢jAa stabilisd avant 1953 & un niveau sans doute assesz
élevé, proche du rendement maximum concevable., Cette deuxidme hypothése

j

des deux trains anciens .

est corroborée par les réponses d'un assez grand nombre d'ouvriers

[ACI N

1) A ltexclusion du mois de mai = arrlt temporaire de production pour
des raisons techniques.

2) Apres avoir posé la question suivante ¢ "Vaut-il la peine, & votre
poste de travail, dlessayer par des efforts cccrus, dlaugmenter le
salaire horaire 7", nous avons demandé : "Combien faudrait-il de
supplément & l'heure pour gu'il soit intéressant de faire des ef-
forts plus importants ?". Aux dcux encicns trains, plus de 26 % des
ouvriecrs ont dit que la question ntavait pas de sens puisque le ren-
dement ne pouvait plus 8tre augmenté, alors que cette m€me réponse
nta été donnée, aux trains modernes, que par 13 % environ des ou-
vriers. De méme, pour ce qui est de¢ la question relative & la pos=-
sibilité d'apporter des améliorations techniques ou d'organisation,
un pourcentage beaucoup plus élevé des ouvriers a estimé, aux trains
anciens, qu'une augmentation de la production ou du rcndement était
impossible,



- 120 -

Si, pour ces trains, les variations effectives de production
sont visiblement plus faibles que la marge théorique de 1l'influence
ouvrieére, la production et lc rendement devraient avoir augmenté nette-
ment par rapport aux périodes prdécédentes au cours desguellcs la pres-
sion en vue du rendement <tait plus foible que colle dont résulte la
stabilisation actuelle, Aussi faut-il essecyer dlanalyser 1'ivolution

3

de la production et du rendement depuis ia riforme monitoire.
Mais ici des difficultés coasiddérables s.. préscntent : en effet,

.

la durde du temps de travail et le systéme d» rotetion des ¢

quipes se
sont modifiés au cours des neuf & dix ansg que nous avons & corsidérer;
la situntion nouvelle du merché et 1n mise en service du train tandem
ont certaincment suscité dea nmodifications dans lc progremme de pro-
duction; les installations se sont trouvées en assez mauveis état pen-
dant la gucrre et les premiérss anndées dl'aprés-guerre, ce qui a conduit
& d'importants travaux de riparation entrainant certaines amcliorations,
parfois minimes, nais sensibles & longue <chiance, des installations

techniques.

Afin 4'élinminer une partie au moins de ces frcteurs, il nous a
semblé préférable dtutiliser, non la production annuelle en tonnes, mais
les chiffres de rendement auxquels on & ou recours pour le calcul des
primes; ces chiffros présentent touteflois ce ddsoventage que leur cal-
cul a &t¢ plusicurs fois modifié ~u cours des anndes, de sorte que nous
ne pouvons pas ¢tablir un indice continu, mais que nous devons juxta-
poser sans lien plusicurs séries dc données dont le cadre dc référence

>

ntest pos le méne,

Ces chiffres de rcndament correcpondent chagque fois & la pro-
duction en tonnage fictif par heure de service effcctive. Lo conversion
de la production effective cn tonnes fictives stest effectuée, dans la
plupart des cas, a ltaide de formules moins compliqudées que colles qui
ont été utilisdées dans l'usine Aj pendant le plus grende partie du
temps considérd, des primes au poids (variant entre 25 ¢ et 40 %) ont
¢té accorddes uniguement pour des t8les do certaines dimensions ou
des qualités dlacier ditermindics, daifficiles & laminer, Outrc les for-
mules de conversion des tonnes produites en tonnes fictives, ltusine
a égrlement modifié la dc¢finition des heures effecvives de écrvice.

Au cours des znnées, on a de plus eon plus soustrait du calcul du ren-
dement les temps dtarr8ts-incidents et des tenmps norts.

v
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Tableau 2

Evolution dc¢ la production cn tonneges fictifs par
heure de service

1948 3 1953 « Usine B

T8les
moyennes Trio
1249 - 100 1949 - 100
1948 trimestre IV 86 94
1949 L I 92 93
1" 11 106 99
1 TII 100 102
" 17 104 101
1950 L I 107 103
" 1T 108 103
" I11 107, 105
n v 1114/ 1092
1951 L I 107 113
" 1T 109 110
" IIT 108 112
1" v 5)
1952 " I 4 114
n 11 4 120
" I1T 4 118
t Iv 4 117
195% - 100
1953 " I 99 4
n IT 101 &
1954 - 100
" 11T 101 100
" IV 99 103
1954 " I 99 103
1955 ~ 100
" 1T 100 101
U 98 97
1 v 101 99
1955 " I 98 104
" 1T 103 106
" I1I 98 109

" IV 98 106
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1) A partir de cette date, le systéme de calcul des temps dtarréts-
incidents est un peu plus favorahle.

2) A partir de cette date, le taux de décompte pour t8les particuliere-
ment difficiles est plus favorable.

3) Ltéventail do ltéchantillonnage de production s'étant modifié
au détriment du personnel, des primes de compensation ont été
payées, Les chiffres de rendement obtenus ont peu de valeur
indicative.

4) Les formules de conversion ont $té modifides & plusieurs reprises;
il est impossible, voire peu utile, de donner des chiffres pour
cette période,
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Le rendement, dans la mesure ol il trouve son expression dans
les chiffres que nous avons raproduits, s'lest accru sensiblement aux
deux trains, De fin 1948 & fin 1950, la production en tonnes fictives
par heure a augmenté de prés de 12 % au train trio et mémc d: pres de
30 % au train de t6les moyennes par rapport & son chiffre initial, Il
est vrai que le four du train de t8les moycnnes a ¢té transformé au
printcmps 19493 cette amélioration technique ezt cepcndant, au mieux,
une condition nécescaire, meis certaincment pas suffissnte, de ltaug-
chiff

mentation du rendement., Au train t: 28 de rondzmeont se

b
e
o

g
}‘J
®
H

sont acerus surtout pendant les anndée 1951 et 1052, cltest-a-dire aprés
ltadoption dlindices de calceul un peu plus €levdés pour les t5les parti-
culierement difficiles & laminer., Btant donré gque, dans la plupart des
cas, de telles corrections apportécs au systéme de calcul des indices
scrvant au palement de la primc de rendement suivent, avec un certain
retafd, les changemonts effectifs intervenant dans les conditions
dltexpleoitation, la reclation de rendement fin 19ﬁ8/fin 1952 reflate
sens doute davantage l!'évolution effective gus la relation fin 1948/
fin 1950. Si 1l'on tient compte de cctte condition, le rendenent du
train trio a également augmenté de plus de 25 ¢ par rapport au niveau
de fin 1948,

I1 serait cependant faux de porter entilroment au cridit de
1tinfluence ouvriérs cotte augmentation de reund-ment de 25 & 30 % qui
slest manifectée aux deux trains dans le¢ courant des premilrsn années
apres la réforme mondtaire. laie elle prouve, d'une menidre acsez con-
vaincante, que 1l'influcnce ouvridre est bien plus grande aux anciens
trains que ne le font apparnitre les faiblezs voristions du niveau de
production enregistries au cours dce dernitres anndes, et que, pour

ces anciens trains, il faut admettre une stabilisation du rendement

o

obtenue plus ou moins conscilemment, ce gui rend si difficile - ainsi
gue nous 1'avons 43ja dit plus haut - une appréciation quentitative
de ltinfluence ouvritre, surtout par rapport aux trains plus modernes
gqui sont peut-8tre moins rigourcusement contrdlables, contrblides ou

auto-contrdlés,

Causcs de l'scugmentation de production aux trains modcrnes

Llaccroissement de la production aux doux trains nouveaux n'est
certaincment pas seulement une conséguence du rendoment accru du pere-

.

sonnel des trains. Deux facteurs relatifs & la technigue ot & llorga-
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nisation semblent particulidrement importants : le perfectionnement
progrescif des installations et les modifications dans 1l'¢chantillon=-

-

nage des pitces laminde

Ainsi que nous ltavons ddja dit, le train tandem de l'usine B
a ét¢ perfectionné en plusieurs étapes entre 1953 et 1956, Lo deuxiéme
cage(4 m)a,été mise en service en mai 19543 le train blooming en Juil-
let, et l'installation four poussant cn aoft 1956. Dans les deux cas,

la production s'est =ccrue conaidirablement nendent les nols suivants,

tu cours de scs dernicrs mois de fonctionnement rmal avec une
seule cage, c'est-a-dire d'octolre 1953 A mars 1954, le train a laminé
en moyenne 63 % de la moyzane mensuelle dc 1955. Un an plus tard, fonec-
tionnant avec decux cages, le train o produit prds de 5C % de plus.
Depuis la mise en service du trzin blooming et do 1l'installation four
poussant, la production est passie de 122 % (premior semastre 1956)

a 157 % (deuxiéme scmestre 1957).

I1 n'y a pas eu d'améliorations technigues d'une immortance

comparable dans 1l'usine A, Ce sont certaines modificuotions duns le pro=-

(01N

gramme de production gui ont joué ici vn plus grand r8le, <¢tont donné

que des déplacements dons lo demande de tdles fortes - allant plutdt

vers des tdles plus épaisscs - n'ont pas pu &%re absorbés, comme dans
'ugsine B, per la ripartition du traveil entre les trois trains, spé-

cialisds chacun dans des dnoisseurs de t8les diffdrente

(n

1
Pour le calcul de la prime mensuelle de renderent ), on a

réduit les tonnes lamindes, dans l'usine L, & ce gue l'on z coutume
dtappeler des "tonncges fictifs", afin de tenir compte des différences
dans le tcmps de producticon d'un tonnage diterminég pour diverses dimen-
sions de brames et de tfles. Len formmles de conversion stepsuient sur

-

de nombreux chronométrapes; dans le cadre de la prdsente étudce, nous

pouvons admettre qutelles <limincnt suffisamment ll'infiuence des chan-

gements de programme de laminage sur les chiffres de procduction,

1) ef. Chapitre VII
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Tableaun 3

Svolutinn de la prodvection et dv rendement - Tsine A

lioyenne mensuelle 1956 = 100

Tonnages Tonnages

produits fictifs
1955 trimestre III 79 93
" v 91 98
1956 " I 97 102
" 1T 96 o4
" IIT 107 ' 108
" Iv 99 96
1957 " 1 102 95
L II 97 69
" TIT 113 102

De 1955 & 1957 (moyeane dcs trimestres indiqués), la prodﬁction
en tonnes slest accrue de 19 &% alors que le niveau duv rendcaent, ex-
primé en tonnages fictifs, ne steut pas modifié depuis 1'€14 1955,
L'accroigsscment de la production cst df essentiellsmont aux modifica-

tions du programmc de laminage.

I1 fout sans doutc attribuer dgalement & 1a nodification du
programme de¢ leminage la baisse de production au train trio do llusine
B. Au fur et & mesure qua le train sudem s roppro
ment maximum, on ratirait avant tout les t8les Tortes du train trio
(ctest-a-dire ies t8les qui, & temps de lominege ct &4 travail égaux,
donnent le tonnage le plus élevd). ¥Bn ountre, & partir de 1970, le train

trio a traveille temporairement avec doux éguipen,

Les raisons consgilérdes, & savoir le perfecctionnement progres-
sif des installations ¢t los medifications apporides aun programme de
laminage en faveur de t8ler fortos ou plus fecilcs 3 laminer, n'expli-
quent cependant qulen partie ltaccroigsement de la production aux deux
trains modernes. Il faut tenir conpts, en effet, d'un troisitme facteur
- trés importent..- gui distingre les nouveoaur truins de ceun qui exis-

n

taient dé&ja, clest-2-lire le rblage des ins

B

callations, Un train moderne

nécessite une période do déumarrage relativement longue gqui est surtout
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déterminée par s l'initiation individuelle des différents ouvricrs et la
coordination des opérations de travail des ouvriers gui coopérent direc-
tement entre eux; le rBdage au travail entre les différents groupes du
train (four, cage dégrossisseuse, cage finisseuse); et enfin la véritable
coordineation dans l'organisation, qui incombe aux responsables ¢t aux
bureaux de planning et d'organisation de 1z preduction, organication qui
perte principaelement sur la mise en positicn des brames en terps voulu,
les préparatifs a faire pour un changement de cylinires, 1'élimination
des causes d'incidents, etc... Rappelons seulement gue, dans le courant
d'un seul mois, deux & quatre changements de cylindres sont nécessaires
au dégrossisseur, et dovze & quinze au finisseur. Ainsi, quelqies mois
aprds le démarrage, il a encore fallu 10 heures envircen pour effectuer
un chengement de cylindres au train quarte de l'usine C, zlors gue cette
opération ne dure que de 30 a 60 minutes aux deux trains tandem., 4 elle
seule, la diminution desz pertes de temps résultant des changewents de
cylindres, ce qui est en premier lieu une question d'organisation, peut

augmenter de 10 & 20 % la production d'un train moderne.

I1 n'est gutre posgikle d'estimer avec précision la dvrée effec-
tive de cette période dc¢ démarrage, clegt-&-dire d'éteblir le noment
auquel on peut considérer qu'uun train modernc a abteint son état de
marche "normale". Hous sommes toutefois portés 4 croire qu'il faut comp-

2

ter un an a dix-huit mois au moing; au train tande

i

i de l'usine B, dont

»
I
[

1'achevement 4éfinitif o duré plusieurs anndes, deux ou trois périodes
de démarrage se sont probablement succédées, la derniére n'aysant pris

fin que peu de temps avant le commencement de notre enquéte l}.

Le fait que la producticn des deux nouveoux trains s'est accrue
d'année en année depuis leuvr démarrage s'cxplique doac =2n pariie par
des perfectionnements »rogressifs d'ordre technique, par des modifica-
tions du programme de production et par 1'élimination des difficultés

de démarrage dans les domaines de la technigue et de l'organisation.

1) Le programme de production de ce train a &té étendu, pendant notre
enquéte, & des tbles de 5 - 6 mm d'épaisseur; de tels changements
dens la production peuvent également exiger de nouvelles périodes

de démarrage.



Il reste, en outre, trés vraisemblablement un autre élément qui est

l'exploitation progressivement plus grande de la

m

marge d'iniluence

ouvricres.

3. Le rendement des diverses éguipes

La comparaison de la production réalisée par les poates de ma-
tin, de jour et de nuit d'une nart, et la confrontation du rendement
de ces trois postes - ¢ui se relaient par rctation Lebdomadaire ou,
depuis peu, tous les cing & huit jours - d'autre part, évite les diffi-
cultés d'analyse de l'évolution & long tecrme de la production et du
rendement ot semble offrir & premiére vue, conformément & la théorie
de la science du travail, une nette possibilité d'apprécistion de la

marge d'i nfluoace ouvricre.

Si nous considérons un nombre sulfisemment grand do données
relatives & la production par poste, nous pourrons admett gue les
différences des conditions techniques, économigues et d'orzanisation
du rendement (qui se sont révélées si génantes) disparaftront complé-
ftement. 11 sersit aleors poscible do doterminer la marge d'indluence

ouvricre d'aprcs les veriations de rendement dez postes dane la me-

W

sure ol une analvse de l'infiuvecnce effectuée uniguement d'anrés les

ie]

critsres de la science du travelil se révils suffigante.

lous avons donc relevé les guantités roduites var soste
pendant des périodes de dcux cu trois wois (Usine A3z octobre et no-
vembre 1957; usine B:; décembre 1957, janvier et février l958} ainsi
que = et cele pour éliminer les différences éventuelles des degrés
d'exnloitation momentané des installations par les divers pontes -
le temps de fonctionnement effectif du train (minutes ou dizidmes
d'heure)° In ontre, dans ltusine B, on 2 pu calculer pour chacune
des équipes 1l'épalsseur moyenne des tlles et Je polds moynn des

b]”ames °
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Le tableau ci-aprés indigue le rendement mo

postes pendont le duréde do 1l'enguéte.

Tablecau 4

Rendement horaire noyen &t poste

)
-

en tonnes nar heure de travail

Usine A Usine B
Tendem Tandem Trio T3

v W r—

Equipe 1 103%,2 138,5 18,45
Bquipe 2 103,5 138,2 18,15
Byuipe 3 108,3 13557 18,56
Total 105,56 137,5 18,55
b) en nourcentese du rendemert tctal
Bguipe 1 97,7 107,7  10C,5 99,5
Dquipe 2 95,0 100,55 ¢5,0 100,90
saulpe 3 102,06 98,7 101,3 10C,0

Total 100,0 100,0 100,0 10C,0

Différence naximale 4,9 2,0 2,4 1,1

£

Les différences entre les rendoments des diverses écuipes sont

toujours tres faibles. Celles qui sont indiguées dons l'usine L, quel=-

S

que pcu plus grandes, sont probablexent ducs uniguement au fait que
nous n'y avons relevé le readenent gue nendant 47 jours, su licu de
70 environ pour l'usine B. Les différences dans le rendement noyen de
1'éguipe sont, de toute évidence, d'autant plus petites ocuc 1la période

d'enquéte cst plus longue. En tout cas, dans l'usine B, ces variations,

rapportées a un scul mois, sont plugicurs fois supdrieures auy noyennes

¢

calculées pour les trois meis réunis
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Tebleau 5

Veriations moximales entre les rendements des
rostes - Usine B

(en pourcentaze de lz moyenne de tous lus postes
et de tous les mois)

Moie s Tendem Trio T0les morecnnes
Décenbre 54,9 %,9 5,2
Janvier 1,5 12,4 1G,5
Tévrier 0,9 454 359

Total 2,0 244 1,1

Ces différences cul se préscantent dans le courant d'un nols
appcllent toute une séric d'ewplicutions ¢ les vpremicrs postcg aqui
travaillent apris chaque changemont de cylindres font lcur hecogne

presquc toujours dans <o

n
Q
Q
3
o

itions meillenres de production que les
postes qui ont travaillé cn dernier lieu avant le caangement dz2 cylin-
dres 3§ souvent, au début de la semaine, les premiers pos
des tdéles plus lourdes gue celles gui sont lomindes vers la Jin de la

semcine; parfois, certaines téles difficiles & laminer sout travoillées

8
o
O ~
5
o e
d— "

par les postes de nult ou bien, reirz, sont re du pro-
gramme de ce poste etcs... leg facteures neuvent favorissr uvn joste
pendant un mois et le d4fuvoriser dans le courant du moisg snivant, bien
qu'il soit démontré qu'un compensation s'cffcectus dans une pericde re-

lativement courte.

Ainsi les conditions moyennes de production des divers postes de
l'usine B diffeérent 2 peine dans la moyenne des trois mois erominés,
et cela malprd le f2it gue 1'épaisseur moycnne des +8les ou ie »noids
moyen des brames du prograpme de leninags d'un poste guelcongue pulssent

fortement varier d'un jour & l'eulre ou d'unc someine & ltau’re 3

Tableau 6

Différence maximalse entre les conditiong de production
des divers postes - Usine B

/ ’
(calculée chasue fois en pourcentage de la moyenne des
troils gostes
Tanden Trio T8les moyenncs

Poids des brames 2.4 2,8 3,0

Epaisseur des téles 2,3 1,9 2,6



Si donc - dens des conditions d'observation apparemment favora-
bles - il n'existe de différence marquée entre les rendeaentis des di-
verses équipes ni aux anciens, ni aux nouveaux traians, cela peut parve-

nir de deux faits

1. conformément sux observations fonddes sur la théorie du
travail, 1'influence ouvricre est égale & tous les trains

et mére également faibles

2. 81 une marge d'influence ouvriire existe, elle est & un tel
point "noyée" dans les autrcs facteurs qu'uns comparison
entre les postes ne permed point de la diterminer exactement.

A

Compte tenu du fait gu'une marge d'influence ouvricire gu'il ne

.

faut pas sous-estiner ect apraruve nettement & tous les trainz au cours
de 1l'évolution 2 long terme de la production, nous dovons aduettre que
le phénoméne de stabilisation plus ouw moins vouluc du rendemecut inter-
vient tris fortemsat lors de la compariison des pogtes : en effet, 1l'en-
guéte a révélé que les postes de tous les trainsg s'inforaeunt rresauc
toujours en détail du rendement des postes précédents et s'sfrorcent

AL

é
d'atteindre un rcadement wu moing dgal, sn outre, il est <vident gue

(

~ ~ -,

les centremaitres ont intérét & éviter que leurs yostes uicnt un rende-
ment sensiblcment infirieur & celul des postes dirigés par d'autres
contremaitres, ceci n'stant pas seulement une gueostion de prestige,

"mais encore, & la longue, un élément ddcisif de leur carriire urofes-
sionnelle., Les facteurs gui exsrcent une »ression sur le rendeacnt et

gue nous devons nettre au premier plan comne cruse esgentielle de la
stabilisation du rendement aux anciens comme auxy nouveaux troins, con-
ditionnent donec tout prrticulicrement le rendement rar poste doat le
niveau - d'un jour & l'autre ou, dans le cas de¢ pdériodes d'ohserve

tions plus longues d'unz scmaine & 1l'sutre ow d'un mois & 1l'autre - cons-

titue le critérce principel duv succés visé. La comparaigon dv rendement

[ON

des divers postes sc révile de ce fait inutilisable nour démontrer
l'existence de marges variables d'influence ouvri.rs (tout an noins
dans la mesurc oll, dans les cas considérds, les corditions soéciales
n'ont ni réduit, ni cugmenté le nombre des facteurs exeryant unc pres-
sion sur le rendement, ce qui ne est certainement pag produilt pendant

A tu

la période réservée & notre ¢&tude
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Par conséguent nous sommes obligvs de choisir une méthodlde qui

o

Iy
Fy
I

rernette de faire autant que possible abstraction des cteurs qui,
sous la pression d'éléments objectifs ou subjectifs scnt devenus, vo-
lontairement ou par habitude, des facteurs dthomogénéisction du rende-
ment. Il est dtautent plus nécessairs de satisfoire & cette exigence
gue les unités de temns prises pour mesursr le rendcement deat nous exa-
minons les variaticne scnt plus courtcs. Toutefois, on peut difficile=-
ment concevoir gque des phénomdnes volontaires ou volontairement trans-
mis, exercant une pression sur le rendeument ou le stabllisant, soicnt
en mesure d'aplanir la courbe de rendement (qui pread dans le courant
d'une journée de travail, comme on le sait, un aspect tyrigue =t déja
décrit en détail, sous la double influencc de la mise en roube et de
la fatigue) & tel point que la méne ovération ouw la mime siric d'o
rations, ayant lieu & des heures et dans des postes divers, avec des

DRI -

ouvriers diffdrcnts, »reane toujours le m

4

existe la possibilité d'exercer une inflnence sur ia durée dc 1l'opéra-
tion. Les variotions dn tewps regnis pour les Jiffé
cessus de laminage, gué nous allon gitucnt, a

st~bilica=-

notre avis, au-dessous du scuil &

. tion du rendement., Il est vrai qu'ici au

liarisation™ & lony fterme ne peuvent pas

\

L

sorte que dGans la présentation dzs résuliets des chronométracrc: leos an-
ciens trains seront, ici encore, quelque peu "défavorisds". Tontefois,
cet inconvénient n'est pas si important et il n'empéchera pas de tirer
des conclusicns fondamentales quant & 1'influence ouvriére aux trains

medernes ¢t aux ftrains anciense.
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4. Les différents temps de lsminage ot leurs éldments

chronondtreurs

de 1'entreori

Des tecnnicilens
nous, dans lss deux ucsincs,
1)

leur disposition

-

des tenps élémentaoircs

n'taient eu a

-
-~

pou

wopsible

la précigion da'enrcgistreonent e lecturs sont
naturcllewent limitécs, interdi un ien d4étnillée du
processus de lamiazgz. Aln nia-t-on déterainé dang 1l'usine A que les
différents temps de transport et d'attente devant et cnbre les capes,
de méme gue les teiipg cntre lc 4ébut de la premicrz ¢t la fin 1=
dernitre passe 2 chaque coges On a noté en outre, pour chacue opération
de lauinage, le nombre de rasses et gi le mesurare o eu 1licu ou non
Comme 1l a été ndcesseire d'une part de tenir compbe de toutes les
brames ou t8les et, dleoutre part, de suivrs chaque tfle du fcur a la
dernis¢re passc, il 2 fallu procédder aux enregistrements simultanément
en nlusieurs lieux. La synchronisation des montres, nécessaire & cette
fin, a constitué un autre élément d'inmprécision, pas tris grand du

ste.

~Dans 1l'usine B, les tcchniciens chronométrcurc ont »u utiliser

un chronographe Sicmens & douze voies qui o permis deo mesvror simulte-
nément cen des lieux différents et sens erreurs de synchroniccotion
1) La misc & contribution du personnel aprarfenant a l'usine ne nous a

pas apporté que divers avantares parmi lesquels il faut muntionner,

en premier licu, la "Tamiliarité" avec les conditions de
£ 9

prisc, mais aussil quelque inconvénient. Alnsi on risguai
naftre parmi lcs posbez des traing le crainte que les ch
trages ne scrvent & la révision ou a la f1Lut1uh nouvell

m

de rendement (rapgelons su'au trsin tand et su train 4
noyenncs de 1llusine B, ltancien Sjstgmd de calcul des o
ét¢ supprimé auv moment dc notre examen, et gu'un nouveau

trouveit officicllement en préparation). C'cet la raison

guelle nous avowns prié les conseils d'entrevrise, chefu
de coufiance compétents - que nous avions informés dans
du moment des mecurasges - de donner aux ouvriers qu'ils
taient des exg llvations sur le sens des chrononetrageso
du reste portés & croire que, minc ~“no de tels éclairci
la préscnce de chronométroursg dans 1'usine n'aurait que

influencd le comvwortement des postes,
postes de trains ¢tudiés n'lont, du !

¢t cecl surtout p=2
moing collectivemen t,

rience du "contrdle du travail cux }iéoes” et parce qu'il
que les nouvelles formules de calcul des salaires nc pour
élabordes qu'tavec le concours du conssil d'entrepricse.

1
i

tentre-

t de voir
ronomé-

e des primes
¢ t8les

irzes avait

o
b=

VStbme se
cur la-
honnes

LgQue cas

crésen-

QUGS SOmmes

snements,

faiblenent
rce que les
auvcunc expé-
1ls savent
rent 8tre

et

ch
I"D
fife)
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de trés petits éléments de tempgs. C'est pourguoi les études chronom
triques de l'usine 2 indiquent pour chagque tdle notée non seulcment,
ccmiie dans l'usine A, leg différents temps de transport et de laminage,
mais distinguent encore, & 1'intéricur de ceux-ci, lc temps accordé

au mesurage et au pivotage ainsi que les antres temps interwédiaires
cavant et aprés la ceage, clest-i-dire les temps entrc la sortie de l'ex-
trémité de la t8le de l'écart des cylindres et sa nouvelle erntrée pour
la prochaine passe. Maturellement, dans 1l'usine 3, le tewps noyen dc

BN

-

laninage par passc a pu &tre mesuré égulemcnt,

La difficulté majeure de le wméthode emplovée pour ce procédé
d'étude du temps réside dans 1'hétérogzénéitd possible du progroame de
laminage pendant les observations. La dispersion des temps observés qui

doit &tre considéréc comme un indice de la rmarge d'inlluence dcs postes

des trains, peut &tre iufluencée de deux maniéres ¢+ dang le cas de
longues sérics, un certain effet dtentralnement intervient et pout non
seulenent réduire quelgue peu tous les teaps "influencgables™, mais sur-
out éliminer 1lteffet variable des courts wonents d'hésitation, de ré-

flexion, etc... D'autre part, lorsjue les dirensions desg t8lex ou des

(¢4
&}

brames changent, lcs temps purecneut wumécsenincues varient, sans qu'il soit
perais de tirer de ce fait des conclusicns sur les variations du ren-
dement numain. Unc t6le de 25 m de long met évidemzent plus Ge temps
pour traverser 1z cage gqu'unc t8le de 15 m, 1w vitesse de rotetion des
cylindres étant la méne. Unc platine lourde, surtout aux ancicns trains,
demandera plus de temps pour pivoter qu'une platine plus légire, sans
que pour celas la diswversion pour lc temps intermédiairce du " ivotage'
gui en résulte ait une incidence sur la détermination dc 1'influence

ouvricro.

Clest pourquol les chronométreurs ont été instruits de n'enre-

&
ot
o
H
®

gistrer qu'aussi longtemps que des bramcs ou deg t8les de réme n:
étaient laminécs. Comme mesure ténoin, on o choisi une linite do tolé-
rance de < 5 % ou de 7 /% ou naximum du poids enfourné, de 1'épeisscur
de platine et de 1l'épalsseur de tdle. Il a été possible en gindral de
chronométirer vendant la période dfobicrvation le noubre nécessaire
d'opérations de laminage conmparables (1%9 dans 1l'usine A, 100 au train
trio et 126 au train de t8les moyenics de l'ugine B). Ce n'lcst gu'aun

train tandem de l'usine B qu'il est approru nécescaire d'obscerver tout
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d'abord la producticn de 102 t8les de formats différents (appelde ci-

aprés programme normal) (é cause de variations tres grandes et constantes

dans les dimensions des tdles laminées) et dtobscrver ensuite, de sur-
croft, le plus grand nombre possible d'opérations de leminac isolées
ou prises par petites sérics, de telle sorte gue nousg avons Hu consti-
tuer - en ajoutant une partie des cbservations rclatives &un programme
normal - unc deuxicne série de 60 obgservations c'appliguant a des t8les

semblables (appelée ci-aprds prosramme standardisd).

Par ailleurs, l'anelyse des toemps internédiaires de laminage
et des temps de mesurage et do pivotage aux trois trains de l'usine B
offre, dens une certaine mesure, lo possibilité d'éliminer lec varia-

tions d'orizine technique.

Les obscrvations ont étd faites a différentes heurcs dec la
journée et ont porté sur divers postes, ce gui permet de tenir compte
de la plupart des variations pouvant intervenir normalcement dans les

temps de laminage. 1)

Pour tous les temps mesurés iscléizent, nous avoans calculé
1'écart-type (s) & partir de lo royennz arithmétiquc (%) et deg coeffi-
. s s s « 100 1 B AL .
cients de variation (v = =—=—===), Il n'a pas pu O0tre gucstion de com-
A
parer inmédistencnt les s des divers trains 2 czuse des grendcurs diffé-

rentes des X. 2)

Proportion des temons influencables ¢t leurs variations

t
©

total du temps de laminage, calculé d'apres les obscrvations,

est composé des temps pendant lesquels la platine passe entre les

1) ¢f. 1'cpcrgu sur lcs houres des différentes observations dnons 1'u-
. P . - ——— s
sine B, remarguss sur la technique de recherche, p. 253 (Annexe 1),

2) Afin de déterminer si la diffdérence entre deux ccefficients de va-
riation était significative ou non, nous avons calculéd, pour deux
&léments de comparaison les plus importants, le t de Student gui,
toutofols, n'a une valeur indicative que pour les coelficients de
variation infdricurs & 10 . Cependant, pour la plupart des deux
éléments de comparsison, nous avons obtenu, pour t, unc valeur de
4 ¢t plus (pour un seuil de signification dc 2.0 pour P = .05). Dans
ces cas, nous avons estimé que la 4différence était valable mlne
pour dcs valeurs de V au-dcssus dc 10 o
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cylindres et des temps entre leg différentes passes, pendant lesquels

la t8le est mesurde, tourande ou sinplement saisie et ramenée vers les
cylindres. Nous considérerons comme constants les temps de posse pro-
prement dits; ils sont fonction de la vitesse de rotation des cylindres
et de la longueur de la platine. Il ost vrail cue le longueur de la pla=-
tine varie d'une passe & l'cutre; ncus pouvous admettre ndé-nioins, a
condition que les dimensiong des t8lecs et des braves solent semblables,
gue la lonzgueur de la platine reste invarisble donsg la moyenne de toutes
les passes. Ces temps pendant lesguels la t6le passe centre les cylindres
seront désignés por le terme de 3 "temps non influengableg" ou "temps

mécaniques".

I1 va de soi que les temps restants gont déterminés & des de-
grés divers par des facteurs techniques ou par des interventions hu-
naines. lials il semble légitime de les grouper dons la catégorie des
tenps influengables; il s'agit en effet de temps gqui, par des réactions
plus ou moins rapides ou lentes, peuvent &tre dcourtés ou allongés dans
une certeine mesure. Le tableau suivant donne un apergu des valeurs
noyenncs des temps, pris isolément, mesurés aux trois trains de l'u-

sine B.
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Tableau 7T

Valeurs moyennes des ¢léments du temps de laminage

. - N \
Usine B (en secondec)

\t
Tanden Tr:ojj TClics
MoyeLNes
Programme
_rnormal
S5CCe BCC e 3€C e
Cape dégrossisseuse
- \
Pivotage ) ” a2) -z 13,1 8,5
] ! 32,977 26,577 - ?
llesure ) 6,4 %,9
Autres temps avant 9,7 7,5 25,0 3.4
cylindres
Temps apreés cylindres 20,6 18,1 2207 16,5
Temps mécaniques 10,4 12,1 39,7 955
Total du temps de laminage 73,6 4,2 117,9 41,8
Came Tinigseuse
Iesure 11,6 11,3 2,2
Autres tcmps avant
cylindres 14,3 12,4 9,0
Temps apres cylindres 21,6 19,9 15,4
Temps mécaniques 38,9 34,9 25,6
Total du temps de laminage 86,4 79,5 5%,2

Aux deux trains & double cage, le temps de laminage au dégrossis-

seur comporte beaucoup plus de temps influencalles gqutau finisscur. Ceci

M

est surtout dd au fait gque la platine gui passe & la cagze finisseuse
est plus longue et reste por conséquent & chague passe plus longtemps
entre les cylindres qu'a la cage dégrossisseuse, Les sommes des temps

influengables et decs temps mécaniques des deux cages ont enire elles

1) On sait gu'on ne lamine qu'd une scule cage au train trioc; la rubrique
"licsure" indique la somme dcs temps nécessaires au mesurage des lar-
geurs et des épalgseurs.

2) En général, le pivotage a lieu immédiatement aprés lc mesurage.

i



aux trains & double cage, un rapport & peu prés égal & celui cul existe
au train trio

Tenns influencables ¢t temps mécanigues cn % du btotal

du tempg de laminage

andem Trio TEles
Provramme Frcoramme Oyl nes
aormal shandord.
Cage dérrossissoause
Temps influcngable 86 £ 55 77
Tenps mécanigue 14 14 34 23

Cage finisseuse

Temps mécanique 55 56 £0

Temps influengable 45 4t )
Total

Termps influencable 69 67 65 (e

Temps mécanique 31 33 34 38

Toutefois, les rapports aux treis trazins ne sont dgaux gue pour
ce qui cst de leur ordrec de grandeur. Plug 1o *rain cst nodewrne, plus
la part du temps influengable cst grande. Cotic tenliance devrient encore
plus évidente si 1'on cxprime les temps micanigues et les temps iufluen-

¢ables en % des chiffres obtenus au train de tdles moyennes.

Temps influencables
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Cbtenus au ftrain de tﬁlggmpoyenqgg

Tardem Trio T8les
Programme - oY ene s
normal .
Temps mécanigquc 138 130 110 100
Temps influengable 168 164 133 100

Alors que les t8les besuccoup nlus lenrues ¢t beaucoup plus lourdes

du train tandem nc restent que 30 & 40 9 plus longtemps cntre les cylindres

que les téles relativement courtes du train de t8lcs moyennos, leo temps

requis par t&éle pour mesurcr, pivoter, attraper et ramener les platines
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y est dec 60 & 90 % plus long 1). De méne an train trio, qui représente sous

0 a
certains rapports, dans le développement de la modernisation, un stade
intermédiaire entre le train de t8les moyeonnes et lo train tondem, le
temps requis pour toutes les opérations de laminage subissant une in-
fluence humaine est relativement plus long.

Cet état de choses s'explique par le fait que toutes les étapes
du processus de laminage ont €té modifidce difléremment par la moder-
nisation et la mécanisation. Le progrés technigue a améliord plus effi-
cacement le mécanisme d'entrafnement que le guidage, le drecsage, le
pivotage et le mesurage des t8les. Les ouvricrs des trains moderncs ont
visiblement, sous ce rapvort, une plus grande possibilité d'influence

sur la cadcnce de laminage que laurs collégues des anciens trainso,

11 est vrai que les "temps influengables" relativement courts
aux anciens trains pourraicnt simplement provenir dtun entrainement’
et dtune "familiarisation'" optimale dans le laminage de séries générale-
ment grandes de t0les dont les dimensions sont connucs depuis dos
années. Cependant, il existe, entre le programme standardisd du train

n
&

if!

o

tandem et le train de t8lcs moyennes, dos drences déja irop grandes

dans la durece des temps influencgables pour gu'lelles puissent

1) Dans cet ordre d'iddes, les différcnces entre les deoux sérics d'ob-
gservations au train tandenm uoat ¢galement caroctéristigues. Le
”pr ogramme normal'" comprend un assez grand nombre de t6les Jde formats
inhe bltue‘s. Peu de temps avant lc début de la série d'ohservations,
1'épaisseur habituelle de la t8le a ¢t¢ sensiblement dim’naéc pour
la premierc fois, ot des tbles de 5 mm ont ét¢é incorpordécs dans le
programme de laminage. Le "programme standardisé" ne comporte, en
revanche, que deu t8les gui sont lamiunces r»dgulidrenment & ce train
depuis des années. La différence dans la composition du pro/ ramme
n'a qu'une faible incidence sur los %emps mécaniques (tenps “upplé-
nentaire requis pour le programme normal ¢ 2,3 secondes ou 5 % en-
viron). En revanchc, les formats inhabituels des tbles entralLent
immédiastement unc augmentation scensiblc des dépenses de temps pour
le ftournage, le mesurage, l'attrapazec ct lc dressage des t6les (14
seccondes ou presque 15 %). La depunso de temps supplémentairce est
particulieérement scnsible a la cage dégrossisscuse; pour le programme
normal, les temps influencgables y sont plus longs de plus dc 20 %
par rapport au programme standardisé.



expliquées uniquement par des degrés différents de "familisrisation",

b

ps mcrts, sans douve &

< “)

d'autant plus que les tem

zlement rattachés a
1)

celle-ci, scnt & peu prés les mémes aux deux trains

£ £

En cutre, si 1'on admet une "familiosrigation" plus gronide, les
temps influengables isclés devraient varicr bicn moins aux trains
anciens qu'aux traing moderncs. Fn fait, les cocfiicionts de varia-
tion correspondants gont, pour le train tri¢ comme pour ic¢ train de
t8les moyennes, & peu prés du méme ordre de grancour gu'lau train
tandem (aussi bicn pour le programiae normal quo pour le programme
standardis¢), bivn que dans llensemble ils scient couvent juelque peu

plus faibles.

Coefficients de variation des ftomps influencobles
I .

oY

les plus_irportants 2/

.

Tanden Trio Tdles
Frogramme Frogromme royennes
normal standariisé .
Cage dégrogssisscuse 5)
/
Pivotage avant cylindres 13 2 22
Pivotage aprés cv71 dros
(LrlO seulement) 32
lesurc de la largcur 52 52 16 15
He”uro de 1'épaizscur
(Trio seulcment) : 36
Autres tcmus avant cy-
lindres 23 24 17 16
Temps apres cylindres 20 30 24 19
Cage finissecuse (sculoment
Tandem et tdles moyennes)
I'esure de 1'dpzicseur 53 35 26
Autres tcnrs avant :
cylindrecs 29 31 39
Tenmps aprés cylindres 26 24 19

1) cf. pages 37 et suivantcs

fol
(&)

2) Ecart-type moyen des temps isolés {s) en % de la moyenne
temps.

ces

3) N'est pas marqué séparément.
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C'est le mesurage de 1l'épaisseur qui varie presaue partout le
plus. Le fait que les temps corrcspondants du "programme normal" du
train tandem se dispersent tout particuliérement tient certaincment a la
forte variation des épaisseurs de t8les. La dismersion notde pcur le
Yprogramme standardisé" (qui comporte cncorc des épaisscurs de t8les
variables) est la méme qu'au train trios; elle n'est pas bcrucoup plus
grandc qu'au train de t0les moyennes gui, scendant toute la duréc des
enrcgistrements, a laminé des t8les d'une méme épsisseur.

oo

Cette constatation permet de réfuter assez nettement 1lthypo-
these sclon laguelle lecs opératic..s corrcspondant aux temps influengables
sont beaucoup plus "familiarisés" (et, de cc fTait, nécessitent une durée
moindre) qu'au train tandem puisque, précisément, les mesurages de
l'épaisseur ¢t de la largeur sont les opérations de travail les moins
affectécs par la mécanisation. Dec méme, on ne constate pas dc différences
vraiment importantes pour ce quil est des autres temps influcengables,
donc pour le pivotage et les temps avant et apreés lcs cylindres qui
dépendent, aux anciens trains, escentiellement de 1'habilitdé manuelle
bien coordonnée des lamineurs et, aux trains modcrnes, des réactions
promptes et précises des pilotes. Il est vrai gque les temps avant et
aprés lc passage & la cage dégrossissecusc du train de t8les moyennes se
disperscnt un peu meins qu'au train tandem; cn revanche, la dispersion
des temps avant le passage & la cage finisseuse {qui rcpréscntent tout
de méme 10 % environ du temps total de laminage) y cst asscz grande.

Donc les différences dans les valeurs de dispersion ne suffisent
nullcment pour pcrmettre d'imputer la proportion plus faible des temps
influengables aux trains anciens complétenent et exclusivement & un

entrainement plus grand des ouvricers.

Lo dispcrsion des temws de laminage globaux

Nous pouvons maintenant inclure lc train tandem de 1l'usine A
dans la comparaison des temps globaux de laminage. Le degré variable
de leminage du nroduit s'exprimant lc plus souvent par un nombre variable
de passes, 1l nous scmble préférable, afin d'éliminer ltintcrférence des
programmes composés chaque fois de maniére différente, de faire porter

la comparaison cssentiellement sur le temps moyen de laminage par passe.
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Coefficients de variation des temps de laminage

Usine A Usic B
Tandem Tandem Trio T8les
Prograrmme Programme o moyennes
normal stondard.

Cage dégrossisscuse

temps de laminage

globaux 25 29 35 13 8
Tenps de laminage par

passe 13 17 27 9 6

Cage finisseuse

Temps de laminage

globaux 11 20 15 13
Temps de laminage
——Ppar passe 12 17 13 8

Les variations =ont généralement nlus grandes aux tr-ins modernes
qu'taux anciens trains. Ici également, 1'cffet a'eatrainement peut agir,
aux anciens trains, commec stabilisateur. Par aillrours, méme si on fait
abstraction du ncmbre de passes, les varistions plus ou moins fortes de
programme jouent également un certain réle., Par conséquent, clest la com-
paraison entre lc nouveau train de l'usine 4 et los deux ancicns trains
de ll'usine B qui permet de tirer les conclusions les plus valables, du
fait que, dane l'uzsine ', le programme G¢ laminage a été su”fisamment
homogéne pendant lus enregistrements et gque le train, au moment de 1l'en-
quéte, fonctionnait déji depuis quatre ans sans modifications tcchniques,

ce qui fait que les opérations de travail sont largement "familiarisées".

I1 rcssort cu outre de cette comparaison que la dispersion des
temps de lamincge cst plus grande au train moderne et que, de ce fait,
1'influence exercée sur le rythme de production est trés vraisemblablement
plus grande aux installations modernes. Le temps total de laminage - qui
comprend, il est vrai, les tomps de transport - varie dans l'usine A de
10,7 % par rvapport au temps de laminagc moycn; au train de t8les moyennes

de ltusine B, il nc varie, par contrc, que de T,5 %.
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Les diffdérences cntre les valeurs de dispersion de ll'usine A

d'ane part, ¢t celleg dps deux traing de 1'usine B d'autre part, sont

trées souvent

b

ificatives.

1/

2o e

Takle

Vnleur + des diffironces entre les coolficivats do varjation

Les deux unités ceonmpardes Tomrg Ao lani- Temps de lami-
reae ol ohe _HinTe poar passe

ur/T81les

Usine A Dégrossissc

noyennes di grossisseur 10,1 Ts5
Usine 4 Finisscur/Tlles

moycnnes finisseur 2,7 446
Usine A Déarossisseur/Train tric 4o’ 3,3
Usinc 4 Finjusour/Train trio 0,1 1,1

Seules les diffdrences entre lcs valeurs d¢ dispersion do la
cage finisscuse du train ncuvoau de l'usine 4 ¢t du train tric &2 l'usine

B ne sont »nas importantes. Etant donné gque, dans la plupart cas, les

O

temps pendant les promicrcs passes (dcno, dann l'ugine A, & la cage

dégrossisscuse) varicnt plus forierns gue peraant les dernisres vasses

Ay, & 1o crze finisscuge), 1o 2ifiérence de dioporsion entre

4

e
le temps de laminage & la cage finlsscuse du noavs

train ot lo tenmps
de laminage global au drain trio »eut se situcr au-dossous dn scuil de
gignification mlme lcersgue la dispceresion totale aux deux tonins (qui est

trés difficile & caleuler pour les irainsg tandem) csh nottement diffd-

rentc.
o _coordinaticn cnt leg cogeg et YVinvortance dog tomps rorts
Le nouveau lingot ou la platince scmi-finic ne rouven® cn aucun

srer danc la care issvusc, soit finir. .cuse, au

noment prdicis o, soit la t83c¢ finie, quitvent la cage.

Tl faut auv neoins un certair mps adanter 1'iesrt des cylindres

a4 L'¢paisscur du lingo: & accusillir,.
Au surplus, des temps morts probablemont indvitables provicnnent

de ce gue l'on ne peut vas toujours "pousser" immddiatement au four

lorsque 1'ordrce cst donnd de le faire (le pentonnicr cnfourncur n'ayant
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pu "suivre" immédiatemcnt le chargce
que la platine n'a pas <¢té amende &
que l'on a voulu faire cncore unc v
que la cage finisseuse avait déja c

Le temps mort moysn par cage

double cage, cntre 2% ¢t 28 % ¢t il

tards dus & unc coordination insuff
du "temps de succession des lingots

chaquc fois pou
cédent denz 1le

r quc lc lingot suilv

fluengables, la diminution dcg temp
plus im»rortant pour arr

par 1'équipc.

Aux trains plus moderncs, 1

iver & une augmentation

LCS

ment des nouvelles brames)s marce
temps cu décalominagn; ol parce
assc & la caze dégrossigscunce alors
cmmencd sa dernidre passc.
se situe, aux trois trains a
atteint, au train solo (ol les re=-
isante cont plus faibles) 11 % environ
", clestea=-dire <o la dvrde regquise

ant atteigne 1o place du lingot pré-

proccssus do laminage. OCutre 1'écourtement des temps in-

a

s morts c¢st le point de ddépert le

du rendemert du train

~

temps morts peuvent &tre évidemment

rlus focilement écourtls ~ grice & 1'application, 1l'attontion ot les
réactions rapides - qu'aux installations ancicnnes 8 plusicurs cages
ot lc transport est assurd surtout par un travail corporce”, phyciolo-
giqucement limité,

En outre, 1la densitd de la main-d'cecuvre, plus ou wmoins zrande,
du train a ici con importance. Le train tander do 1'ugine 4 cat actionné
par un nombre beauccoup plus élevé d'ouvricrs gque cclui de l'usine B
(trois mechinistes trains roulcaux coutro doux seulement dans 1'usine By
en outre, deux Zémcs lamincurs qui ec chargend d'unc partic des fonc-
tions des pilotes de l'usine By un fer chaulfeur gqui a L'initi~cive du
chargement du lingot suivant alors gue, dons l'usine B, le¢ lingot sui-
vant cst commandé pendant le lamincge nar lo gerrcur de vis de la cage
dégrossisscuse); enfin un nlus grand nombre d'hommes de rdéscrve et de
substituts sc tienncnt constamcent préts. Les temps morts ne scut que de
23 % . contre 27 % pour lc programme normal de l'usine B. Pour lc pro=-

s

gramne standardisé, qui consiste cen

été possible de re
les

L 9}

il nc nous a pas

terps de succession des tdless
\
ils

0

plus courts ici, bicn qu! e

vartie en t8lcs choisics sdharément,

e les

lever d'unc facgon treés précis

temps morts semblent étre un peu
t »lusg longs guce dans l'usine A,
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Lteffet de 1l'entrainement des postes des trains ressort parti-

—culiércment du raccourcisscment des temps morts depuis la misc on sor-
. . . 1
vice du train tandem de l'usine A ) :
Tablcau

Tokloau 13

Usine A - Temps merts (on sscondes)

Bts 1954 A Printcnmpe 1958
(valeur mcdianc) (movennce sri Lhmétiquc)
Cage ddégrossissconse 17 1
Cage finisscuse 30 9
Total 47 AY

1 ressort en outre de ce tableau gque les deux cages sont coor-
donnécsg au micux lorsquc les ouvriers do la ca
4 cc quc la cage finigsseuse soit toujours pourvue asscz 18t édc vlatines
nouvelles - méme au prix de temps morts imputnbles & leur propre compte.

"Ta véritablce coordination ge fait par consdquent & la cage dégrossisscuse
qui doit déterminer lc nombre de passcs ¢n longmcur conséentives au
pivotage sclon 1'état dl'avancoment du travail & 1a cagoe finisscuse.

j&

Une image semblable se dégage dl'aillcurs do la comparnison cntre
les temps morts du programmc normal ct ceux du programme stondardisé
au train tandenm dc l'usine B.
Tableau G4

- i - -

f‘\

Usinc B - Train tandem ¢ Temps morts (on sccondig)

Programnc Programme
nermal stondardisé
Cage dlgrossisscuse Z5 21
Cage finisscuse 22 15

Total 46

w
g

1)Pour la misc au peint du eystéme des primze, 1o direcction dc 1'usine A
a fait procéder, quclques mois aprés lo misc on serviece du troin, a
des chronométrages portuont sur 1 200 $81cs quir\n : nolheuretsenent
nous n'avonsg pu prbna“ﬂ connaliseince quc ugu ¢isperaions cb den va-
lcurs médiancs des tomps morts par consn. iinds, comme il G'mhl4 d'une
courbe cc dispersion tendant presque verticalemeont vers zlro ot presgue
horizontalencnt vers 1'infini, los moyenncs arithmétiques sont plus
grandcs que les valeurs médianes, dc telle sorte que les différences
qui reszortent de ce tableau sont particulidrement importantes.

2_.

u)

)
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Tci encore, lcs temps norts plus réduits constotés pour les
programmes courants rdsultent surtout A'unc meilleure cxploitation de
la coage finisscusc, c'egt-d-dire d'un approvisicnnement contbinu ¢t ra=-

pice de la deuxiéme cage par la premidro.

Nous nous sormmes demandds, au début <c¢ cc chanitre, si 1'influence

collective dee postes des trains sur lo nivean de production s'dtait
nodifiée & la suite de la mécanigation du laminage de t8les fortes et
comment cette mocilication s'est produite. Noug sommes partis de 1'hypo-
these que l'influence ouvriére devait 8trce d'autant plus grande que

l'on pouvait cbscrver, dans les unités d¢ mesurce du rendement, ‘avantage
de variations nc s'cxpliquant ni par des factceurs techniques, ni par des

facteurs rclevant de l'organisation ou de ltéconomie.

Les différences dans 1'évolution de la production au couars de
ces derniéres anndes, tont aux trains oncicns qutaux trains odcrnes,

P

nfont pas pcrmis de tirer des conclusicns cxpleitables sur le plan quan-

ke

titatif, quant & 1l'influence des cuvriocrs. &1 1o production s'ezb accrue
aussi fortement aux trains rmoderncs, clecst surtout parce cuc lcs instal-
lations ont ¢été développées progressivemont ot quo les proguammes ont
été modifids de fagoen & comprendre des gqualités de t8les plus faciles

& laminer, et quc les postes des trains ont 44 d'abord s'enirafuaer, tout
comme la planification, 1l'organisation et la coopdération ont dfl d'abord
&tre harmenisdes. In revanche, aux ancicns trains, le niveau maximal

de rendement 2 probablement ddja &té atteint on 1953, De nime, le reon-
dement des nostes ayant & peine varid dans 1o moycenne de plusieurs

mois 1l'on n'a mas pu l'utiliscr comme un critdére < 'influecnce, Locs chefs
tout comme los ouvreicrs veillent a ce que les reandeoments den diverses

équipes sc rapprochent auntant gue pessiblc 10s uns des autros.

Doeg différecncrns significatives entre nouvesux ct ancicns trains
sl

ne sont apparues qu'a l'analysce du tenmps ndecsesaire pour les {lements
T | T ¥

isolés, ¢t lee divers atades 4 processus de lominoge ct des variations
b =

[

do ccs temps. Aux trains moderncs 1o proporticn des temps iuflucngables
. ER iy
+

durant lesquels les t5les sont dressées, guiddes, mesuréces ot teurnées

cst plus grande par rapoert aun temps do
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temps pour les diverses opérations qui composcnt les tomps influencables
varic plus fortement aux trains mcdernes. Cottn JdiZfdrenc . nce peut pas
8tre expliqude uniquement par 1la "familiarisaticn" des cpdraticns de
trovail gui existe aux ancicns trains. Les cuvricrs des installations
nouvclles ont Cone plutdt daﬁantage Gc pessibilitdés de détermirer la
cadence do laminage. La méeanisation dos installotions de transport, ot
probablemcnt aussi l'amdlioration des moyens de comnmunication dcennent
en outre aux postes des trains modernes, ¢t particulierement & ceux des
trains & deux cages, de plus grandes chances deo pouvolr ciploiter au
maxinum la capacité des instollntiong tochniqueos par unc harmonisation
habile des difflrentcs étaves du processus de laminago.
Neus pouvens deone dirve, avec suffisamaent de certituic, que les

ouvricrs des ancicns trains, compte team dn niveau actucl do 1'orga-

sation de la production et du r thme de travail prédominant ou cours
de cos dix derniéres anndées, ne pcuvent pas cn tout cas, faive varier
lc niveau de procduction plus fortement gue lcurg collégucs ces trains

¢s possibilitdés &'influcnee ouvriere

b

modernes. Il est méme probable que

scient plus grandes aux trains wedornes ¢ los travaux corprrels ple

nibles y ont ét¢ suvnprimds ot les fonctions ot crsancs huncing mis a
contribution y suivent plus faucilement lcs vaori-tions dc 1la charge de

travailsy la mécanisation cccéldre surtout les partics du irccessus de
laminage cnti2rcrment coustraites & 1'inslucnce cuvritre et augronte,
de ce falt, L'impertance relative des temvns d'iutervention ouviidre.
Enfin, la plus grande élasticité des instollations techniques offre
1'ouvrier davantage de possibilitds I'intcervention ncur ohbtenir la
.coordination eoptimale vty partant, l'cvileitaticon maxinale de la capa-

cité du train.
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VI, Incidences psychologiques du travail chez les ouvricrs deos postes

des trains

Les incidences psychologiques du travail sur les ouvriers, 1l'in-
fluence des conditions dans lesquelles il s'accomplit et des circons-
tances qui en déterminent le résultat ne sont pas un simple reflet de
la réalité objective : clles sont bien plutét déterminées par le
"climat" social de 1l'entreprise cn général et par les idées prévalant
dans l'usine c¢n ce qui concerne l'ordounance et 1'échellec des valeurs
a obscrver. Il nous faudra donc, dans chague cas, par la comparaison
des réronses regues ot des conditions objectives, détermincr leo me-
sure dans laguellc lcs réponses des ouvriers questionnés correspondent
& la réalité ou sont teintées d'iddologie. llais ce procédd lui-méme
nc nous permcttra pas de résoudre completement le probléme qui est posé
par la verbalisation plus ou moins compldte de données identiques
chez lcs hommes gquestionnés aux différents trains. Il s'ensuit donc
quc nous devons interpréter avec une certaine prudence les répenses
dcs ouvriers, surtout lorsqu'elles coacernent 1l'influence qu'ils

cxercent.

1. Production ¢t conditions de production

Les ouvriers questionnés sont en général fort bien informés
de la production de leur train et des cenditions dans lesquclles clle
steffectues Les réponscs qu'ils nous ont données concernant 1l'impor-
tance de la production et les variations de celle-ci correspondent

presque toujours & la réalité.
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Tablcocou 1

QUESTION s Aveg-vous une iddée du niveau atteint en géréral pour la
production d'un poste & volre train 7

Usine A Usinc B
tandem tanden trio t81:s
—— _Doyennes
T T Y s Ry Ao w
{57) =¢4) (34) 9
. o c
) /e /()
Les chiffres cités sont,
par rappert au reademoent
cifoetif d'un poste, ob=
teau pendant les derniers
mois cn cours
trop has 5 13 21 12
& peou pres cxacts T 83 59 70
trop élevis 14 * * 12
song opinicn 2 4 20 b
100 100 100 100
GQUESTIONW ¢ Le niveau dc la pr uuuulﬁﬂ cst=11 on adéndrel, <gnl dlun
Jeur a 1l'autrc ocu vst-il variable 7 GQuelle ¢st & po rrés
Ilinmportance 2w Vwr1u+1 ong 7
Tablcan 2
Usine A Usine T
Tandem tandem  trio 18les
TOyL nes
U e AL
NG (24)  (34) (42)
/J C/u /D ?J
Les chiffres cités sont,
par ranport aux varianticns
de production cbscrvies
pendant ccs deinicrs meis s
trop bas 2 * * 6
A peu preés oxacts 77 58 59 £2
iy 1)
trop ¢levis 16 te 7 15 24
pag de variastions 2 * 6 *
pas a'indication d4¢ tonnage 3 ‘ * 20 8
100 - 100 100 100

1) Dons les semaines précédant immédi-tement 1'engqufite, los variations
avaiont d0 &trce beaucoup plus IFBOLtleU“ guce d'habitudces pour plus
Athomogéndéité, il a fallu aligner les réponses "réalistes" sur un
é¢tot de clhiogses normal, bicn qu'une grande partie des ocuvricrs ayant
fourni dos dvaluations trop élevées ait pu pourtant avoeir donné
des réponscs absolument raisonnables ct fondées sur la réelitd.
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Unc question du type : "Quelle différence cela pont=il reopréa-
genter pour la precduction si un jour vous avez une matierc dilsvo-
rabtle & fraiter et un autre jour une metidre faverable ?" fut posde aux
ouvriers pcur leur foire estimer le r8le de six facteurs (iffdrents
dans la production. Nous avons regu & ccs cucstions un ncubre ctonnant
de réponscs concrétes et géndéralement trés roiscnnables, dons la
mesure ou nous avons pu les contrdler.

Yableau 2

Pourcentage des ouvriers quostionndés qui donnent des indications con-
crétes sur l'influeuce de facteurs ¢iffdrents cans la production.

Ugine A Usine B
bandem cnden tri tiles
tendem tonder trio t
‘ Lo, snnes
Enfournement 88 % 87 ¢ 68 % 82 %
Laminage 7% 75 % (62 G 82 %
Petites panncs 92 % 83 % 77 % (4 <
Tenmps de chouffe, ohatruction )
du 1it a chaoud, oic. 89 % 52 9% 68 % 88 %
Peste habitud cu non & tra- .
vailler cn Sguipe G €5 5 LY % 7T %
Accélératicn de la cadence par
-~ o ~ - ’ ! A
1o poste 89 % 75 % 65 75 %

Les cenditions qui régisscnt la production des tr~insg sont éga-
lement ¢valudes d'une monidre en géndral cenforme & lz rialitd. Dons
llusine A, oit 1'cn doit observer & peu rris & chague poste des tengps
dlarrét, car lcs fours et lc 1it 4 chaud y forment des goulots d'étrangle-
ment, 76 % Joe ouvricrs guestionnds QOﬁn*nn @3 % auxr traiss de 1l'usine B)
indiquent gquc le niveauw de la preduction Aépond cssentielloment d'une
chauffe suffisante des fours et de factceurs scmblabless A la question @
"Que pourrait faire 1'ugine, & votre avie, pour améliorer les conditions
de production 2" 60 % des ouvriers de l'usinc A (contre 13 % sculement
sur les trains de 1'usine B) soulignent 1a capncitdé insuffisante des
installations situdes immédintement dovant ot derriérce les cagese. En

revanche, la majoritsd des ouvriers intcrrogés sur les trains anciens

1) Rapport entre 1l'épaisscur de la brame ¢t colle de la t8le finie

— et
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de l'usine B estimént qu'il n'est plus possible ou concevable dtamélio-
rer les conditions sur leurs trains (ce pourcentage cest sensibl: ent
plus élevé sur le train a t8les moyennes que sur le train tric, un peu

plus moderne),

En rassemblant les réponscs faites & une série de questions
d'information, nous avons établi un iudice perucitant de commarer le

. X . . . RN 1
degré d'information des ouvriers d'un train a 1l'autre ).

Tableaa 3%

Usine A Usine B
tendem tandem _ trio t08lcs moycnnes
Degré d'information (57) (24y (34) (49)
sur la production % ¢ % %
bien informés 33 L6 32 45
asscz bien " 58 12 32 33
mal " 9 12 36 22
T 100 100 100 100

Ce sont les ouvriers du train tris de itucine B qui, commec les
toablcaux précédents ltont déja montré, sont les moins bien inforiiés sur
la production; dans l'ensenble, lec postes des trains moderncs sont un
peu Pplus au courant que ceux des anciens. Cc foit semble curvout en
rapport avec le nombre plus zrond de postes do travail qualifids sur
les trains modernes. Les ouvriers occupant les postes importants
(1er lamineur ou cher-lamincur, ter ruttrapeur sur le train trio, les
chefs de four et le serreur, ainsi que, sur les trains modernes, les
machinistes de transporteur ddgrossisseur sont wieux informés que

leurs collégues.,

szolcau 4

rourcentage des ouvriers "bien" informés aux postes de travail

importants et sux autres postes

Usine A Usine B
tandenm tandem _ trio t8lrs movennes

(29) (15) (3) (10)

Postes de travail

inportants 59% 53% 5 6% 50%
(28) 9)  (25) (39)

Autres postes de ,

travail 7% 33% 24% A44%

?} Voir notes sur les mithodes de recherche, annexe I, p. 257
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Les ouvriers 'mdl" informés travaillent presque oxclusivenent

& des postes moins importants,

Les ouvricrs dcs postes des trains anciens sont nraesque tou-
jours ceonvaincus que les installations technigues sur les-uell.s ils
travaillcent ont atteint lcur rendement maxzinmum. Par comtre, la majorité
de¢ leurs camarades des trains moderncs estiment gu'il existe e.core
des réserves de reudenent gue 1'usine pourrait mettre a orefit au prix

de perfectionnements dans lao technique ou dans liorganisaiion,

’ Tableau 5

Question s Le rendernent du train pourrait-il (h@r 1'andliora-
tion des conditions de nyddCtLOL) tre caccere ac-
cru?

Usine A Usian~ B
tanden tandem trio t8les
noyinnes
—e - - e
(T (24;  (34) 49)

La cepacité scmble

pleinencnt exploitde %9 73 76 71

La capacité ne scumble

pos nloincenent explei-

tde 61 50 21 27

N

sans copinicn * 12 3

100 ' 100 100 L00

Les ouvricrs du train tanden de l'usine A signalcnt surtout
o~

des donndes teclunigues de 1'installation dont le pericciionnument pour-

railt amcener unc cntation du rendement. Les ouvricrs do troin no-

N

derne de l'usine 3 pensent plutdt, 3 ce peint d¢ vue, & des nedifica-
tions dans l'organisation du travail et dans la prdéparaticn de la pro-
ductions,

.

Ces apo éciations des conditions de »nrcoduction corrcspondent
largement 2 lo »delitl objeetive., Donuls leongtenps dejd, en eifet, la

production du train dz l'usine A est freinde nor certoins goulots

S

avolr recours & dos inves-

d'étranclement ou'lon nourrait
tisgements excoscgifs ¢ construction d'un troicicéme four poussant ce
qui permcttrait de supvrincr les pauscs Jde richoufferent. Sur le train

tanden de l'usine B, l'enalyse du travail nous o donndé l'imprcssion
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que des mesures d'orgenisation - acuguentation du nombre aus ousriers

ou des postes de travail, rar exocuple - pourrzient auguentzsr L. rende-
ment (le train de l'usine A travaille, paraft-il, malprd ua neubdre
d'ouvriers beaucoup »lus élevé, dc fagon plue rentable gque le “rain tan-

den de l'usine B).

2. Les ouvriers ¢t leur travail

La plupart des ouvricers interrogzds scnt satisfaits de leur poste
de travail; mais il existe & ce prcpos de nettes différcnces entre les

. trains nouveaux et leg trains anciens.

Tablecan 6

Question s Etes-vous satisfait de votre traveil actuel ou
voudriez-vous avoir un autre peste de travail?
Usgine A Usine 2

tenden tanden trio t51es
mo"ennes

RS I 2 B €7y M v

;’Z; ;J % 70
Satisfaits de leur
travail 88 88 67 65
Aimersient un cutre , , .
poste de travail 12 12 33 35
100 ~ 100 100 120

La satisfaction en ce qui concerne le poste de treveil idpend
autant de 1l'importence velative de celui-ci que du degré de molernisa-
ticn du train. Elle atteint con maxirnum chez les titulaires do postes
de travail centraux sur les trains modernes ¢t gon minimun cacz les
ouvricrs woius gnalifiés des trains anciens. Dans l'ensemble, la satis-
faction semble dépendre beaucoup plus de la nmedernisation - c'est-a-dire
de la nature des exi :ences du poste et des conditicans de travzil - que

de l'importance relative du poste.
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Tableceu T

Satisfaction en ce qui concerne le travail, constaetés pour les

types de postes les plus importants 1).

de Préféreraicnt un

8
gte autrs poste

postes-clefs 97 3 = 100 % (30)
chef-lomineur ou ler la- 86 14 = 100 % (14)
nineur

autres rachinistes g% T = 100 % (14)
autres hommes de four 90 10 = 1C0 % (10)
Traing anciens 1

postes-clefs z 17 =100 % (13)
machinistes centraux 83 17 = 100 % ( 6)
autres machinistes 78 22 = 100 % ( 9)
autres laminevrs 79 21 = 100 % (24)
manocuvres de fabrication 32 68 = 100 % (19)
postes de travail secon- = - N 5
daires 43 57 = 100 7 (14)

Ly

_l) Les réwsultats de l'anelyse des postes, indigues auv chapitre .V, nous

ont permis d'£tabliir dix types d¢ vostes grourcnt des pustes iden-
tiques cu gemblables. La plupart de ces tyces se limitent auv. trains
ancicns ou aux itrains nouvesuxz. Toutefols,il a elLé Pé agealrs de ran-
ger certajns postes de travail des treins aaciens da cnotyvz oquil
groupe essenticllenent des postes des trains molernecs et inversenent.
Ainsi, par exemplu, nous avons classé le second lamineur sur la

cage diégrossisseuse de l'usine 2 dans le type "autres nuchinistes des
trains anciens", cor clest la seowle cetéooric dans laguelle il peut
raisonneblement 8tre ransd. Le type "vostes de travail sccondaires!
conmiprend deg postes qui cxistent surtout sur les trains anclcas; les
titulaircs comptent parmi les ouvriers de fabrication, ..2is leur ac-
tivité s'exerce en marge du procegsus de laminage, activitdé dont on
peut & l'occasion se passer sans qutil s'ensuive. de trig graves
‘dommages. Ce type de travail est reprdsenté, par cxcuple, par le ba-
layeur de t8les des trains anciens. En revenche, le typc "monoeuvres
de production" conmrend les 2eme et 3éme houmes de fours ¢t lo trans-
porteur des t6les (charioct) du train & tdles moyennes de 1l'usine B,
dont le travail est indispensable.
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1)

Les ouvriers des trains anciens - ¢t ils sont réalistes -
jugent plus mauvailses les conditions de travail que leurs camarades

des trains moderncs.

QUESTION : "Les conditions de travail - par excmple chaleur, saleté,
courants d'air, fatigue physique - sont trés diffdrentes
selon leg postes, qualifiervieg-vous les conditions ccmnme
bonnes ou plutdt comme défavorables"?

Usine A Usine B
Tandcm Tandemn Trio Tdles
noyennes
(57) (24) (34) (49)
g %
Bonnes 37 42 27 8
Iloyennos 40 29 29 14
Défavorables 21 25 A1 78
Sans opinion Z 4 3
100 100 100 100

C'est pourquol ce sont aussi les ouvriers des trains anciens
qui répondent plus fréquemment gu'une cadence de travail moins rapide
serait un soulagement et souhaitent plus volontiers des interruntiocns

de la production.

1) L'analyse du travail a montré que, parmi les postes de travail sur
lesquels a vorté notre enquéte, 47 % et 63 %‘sur len doux trains
modernes passent pour confortables mais gqu'en revanche, 54 % sur le
train trio ¢t 84 % sur lec train & t8les moycnncs pnriscntent des
conditions de tr.wvall pénibles.



Tableau 9

QULSTICN ¢ "31i vous ralentissiez un peu le rythme de votre travail,
en résulterait-il pour veus un alligement' ?

Usine A Ugine B
Tanden Tanden Trio Tolcs
meyennes
(57) (24) (34) (49)
% % %o %
Oui 35 29 56 51
Non 54 50 23 725
Ralcntisscment
inpossivle 11 21 21 14
-100 100 100 100

QUESTICN : "En suppcsant gu'il n'en résulte pas de diffdérence pour votre
salaire, que vréféreriem-vaug : une journde au cours de la-
quelle la preoduction s'effectue ncrmelenent et sans interrup-
tion, ou une Jjournée au cours de laguelle vous avez des
nauses par sulte de periturbaticns dans la production (commen-
taires)" ?

Usine A Usine B
Tanden Tanden Trio T8les
. TIOVEeNnnes
—{(57) (2z)y (Z4) (49)
% % % 7

Journées sans in-

terruptions 81 92 5% 57
Journée avec in-

terruptions 19 8 41 Z9
Pas d'opinion * * 6

100 100 100 100

Un tiers environ des cuvriers des trains molerncn, aqui »réforent
9 b L
les journédes sans arrlts, rotivent leur opinion en disant gue 1o tenps
passe plus vite gquand ia proluction s'opére sans &-coups ¢t cue les ouvriers

3

ne sont pas arrdtdis ni c¢blipés de changer sans cesse de besogne. Cet ar-
gument nontre combien 1'accouiturmance au travail cost inmportante sur ces
trains nodernes; cet arcument ¢st curtcut mis en avant par les opérateurs,
alors gquc lcs preniers lanineurs ¢t les chefs-laminenrs évogue plus
fréquemment les travaux de réparations et autres suites désagréables

qutentrainent les incidents.
La majorité écrasante des ouvriers intérrogés prdéfére truvailler
sur un train moderne plutdt que sur un train ancien., ’mec au train trio,

A . .- .
18 % seulenent des ouvriers sc prononcent pour le travail sur les trains
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descend a4 12

L)

leurs canma

% sur le train & t8lcs moyennes.

ouvriers qui travaillcnt sur les

radoe des trains nmedernes,

songent

trains anciens, lorsqu'ils

avant

Ces charges physiques. Presque 50 % des postes du

ne B (qui, a

l'encontre dcs ouvriers de ll'usine A,

ont une base dc comparaison directe) voient un des avantages cssenticls
de leur propre activité dans lo fait ¢u'telle est plus "intéressante'.
Tableau 10
Raigons ponr lesquelles les ouvriers p»réferent ou préfércraicent
traveiller sur un train moderne
Usine B
Tandem  Trio T8les noycnnes
724 (3D (49)
Z %
Le travail est plug facile 53 % 65 % 82 %
Le travaill cst rlus intdéressant 45 9 * 4 %
Bien que 12 peint de départ et los rdésultats de notre enquéte ne

nous permettent de procéder a4 unc analyse

notivation du tr
différences
et uc

trains modecrnes

de vue de la motivati

Environ 40 %

1'avons vu, unc journdée de travail avec des

duction & une Journde

.

Les postcg-clés sce

tral

Sur les nouveaux

une Jjourundée de nrofuc

lcs trains onciens -

sont d'avis gulin rnld

rnent pour eux.

avail,

dl'attitude

g trains

on du ltraveil.

des

~
sans arréts,

NS,
tion sans incide

contre un ticors

- PR 1.
ntiacemont do

il nous semble

ancicns,

au contraire,

L

LiL

S0

intensive et fac

b

torieclle

de la

indiqué de résumer a nouveau les

de

ouvriers des trains

si leur

sont prononcés & 60 % pour unc journdic

80

nts;

c

ercnt sur

LIS U

qulont & 1'égard de leur travail leg ouvricrs

compléter cos

anciens préf

~
arrCts occasi
selaire nten soufils

-

- 90 % des cuviiors
T

la bonne meoitid Jdoo

los troine

constitucry

données

éreroient,

21t un

du mein

nous

onncls dc pro-
rait pas.

svoe arr8ts.

oréféreraient
cuvriers sur
nouveaux -

soulage=



Ces données permettent de
mocernes i

H

supposer que lcs éguincs des trains

censideérent leur travail comnme moins pénible et s'ideatificnt

davantage 4 leur travail que les cuvriers dos installations plus an-

cicnnes. Les réponses & une guestion nosde

SRV

r l'attitude globale a

1!'égard du traveil ont confirmé cette hypothése.

QULSTION ¢ "Chacun a scon i
dans oscn existence.
opinions sui

I8me sans travaeil on pourrait
mener nne cxistone hourcuce
nécesanire
ncurcune

Un peu do traveil est
4 unc cxistence

Sans travail il an'cst gusre pos-
sible de menor une vic

Ce ntest que par le travaill que
licn pout 8trc vraiment lieureux

Indécis

Usine A

Tableau 11

idée personnelle du 28le que joue lc
NCCes LCUVEZ=VOUS NG
vantes se rapproche le plus de votre counception!

Cire

Uszine B

4.

travail

laguelle des

hourcuse 5

Tanden Tandem Trio T8les
MOyonnes

(57) (24) (27) (45)

g, a, o <,

7 7o e 7

O

e NN
I
-3

I
nN
0

— NN

38

Y
fos
R N
[
-3
W
3
N N
Ui
NY

N
O
—
0]

-

2)
)65
)

N
AN

Plus le

est "pesitive". Ici dgalement, lcs

nnécs par les

(@7
G

des

I}
=
(o]
Pt

vanche, 1'opi

cclle des éguinus de trains

machinistes do

100

L -
Teponses

A

cuvricrs des posteos-clés des trains

MOGCYNCS o

ancieng 4difire

trains

100 160

los nlus

160

train est moderne,pplus llattitude & 1'<gard du travail

T néeatives cnt €48

anllensa.e

LA
i

T
Ll ree-

nogez peu de
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Tabhleau 12

Attitude & 1'¢gard du trovail

g
utlt nda- Heutre
1ve Cu II_‘”Q—

choement_néga-
-

}_J

Pogitive ou P
treg pesitive i

Traing mcedernes

postos~-clés 57 0 3 = 100 ¢ (30)
ters lamincurs 7S 21 “ = 100 % (14)
autres machinistes 57 45 * = 100 % (14)
autres hommes deo four 50 40 * = 100 % (10)
enfourncurs 72 27 * = 100 % (11)

Trains nncicns

X

AN
—_
[N

\0

]

pestes-clés 100 % (13)

rachinistes 67 53 * = 100 % (15)
autrcs lgmincurs 46 YA * = 100 % (24)
manoeuvres ¢c producticn 32 6¢ * = 100 % (19)
postes secconfaires 36 6L * = 100 % (14)

Liattituce globale & 1'égard du travail, chose étonnante, n'est pas

rnodifide par le statut ot la position (pas davantage que la préféronce noun

i

unc journdée dc¢ travail avec ou sansg arréts ou l'opinicn quant au ralentisse-

ment de la cadcence du travail ct les alldégements qu'il peut apporter); clle

paralt exclusivement lide aux conditions conerdtes de travail,
Yous reviendrons, dans la discusoica zénérale du probléme de la ré-

~

munération en rendenent, & un fait important, & savoir, cux ciffdrences

£

constatées cntre L'attitude vig-a-vis du travail dces cuvriors des trains

('7\

modernes ¢t des trains anciens. Ces diffdrences démentreut, on cifot, qu'une

augmentation ¢e la caderce da travail ou lu maintien d'un rendement élevé

réclamcnt une pressicn extéricure rlu. grande ot une stimulation matériclle

[t

plus élevdéc aux trains aacicns qulaux troins moderncs.
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Quant aux pestes des trains

moderncs

du travail cst tout aussi positive que cclle des

qucls - par

travaillceurs chez

lecur attitude a 1'égard

lcs=-

éfinition pcurrait-on Circ = on considérce qu'il n'lest pas

nécessalire de faire jouer un stimulant natéricl pour gerantir un rende-

ment de travail sufiisant, & savcir chew leos cmployés.
Tableau 13
Emrloyés Postes des Quvricrs Postes des
de la Ré-  trains mo- de la Ré- trains an-
publigue doernes publiguc cicns, y com-
fédérale fédérale pris les machi-
1) 2) nistcs
Y z
(210) (81) (290) (83)
Attitude a4 1l'léegard du
. ’ i ;"
travails % % o o
vres nesitive ou
positive 64 63 55 40
trés négative ou
négative 55 36 42 60
iandécis 1 1 2
100 100 100 100
Fn 4'autres teormes - et conformément aux dires des techniciens
\
d'eontrcprise 3 le rendement ¢t le rythme de travail dc ces ouvriers

ne sont plus

I1 en cst antrement sur les
classique de
cssion extéricurc

systéme du sal

1'crganisation du t

ct de la

trains anciens

ravail,

aire au rendenent y demeure un instrume

de guidage dont la dircction ne peut sc passer,

vailleurs dcs anciocns trains ziont

1) Bchantillon ropriscniatif dos
ans. Enquéte faite por 1'Insti
en 1955

2) Dchantillon représentatif

(ouvriers agricoles ncn compris)

%) cf. chapitre VIII.

mig au

tut do

dos ouvriors,

coployds, assurés socieaux,
recherches

le rendement

nelnt

LOmIme s,

influencés de fagon décisive par la rémunération au rendcment.

soit gue, sclcn la

du traveil y dé-

stimulation matéricllce et que le
nt de pression et
soit crcore que les tra-

méconicmes de

entre 20 et 6%

gsociales de Francfort

ot 65 ans



compensation leur perrettant de surmorntor ll'antinomie centre leur situation
do travail d'une part ct leurs cespérances "nrofcessionnelles' et les possi-
bilités tochniquec, tellce gqu'ils les ceonnnisscent, d'autre pert. Un sa-
Iaire fizxe pourrait permcttrae aux ouvriers des trains anciens de montrer
qu'ils nc sont pas iuférieurs a leurs camarades des trains modernes; il

constituerait deuc un stimulont cfficace plus gu'un danger pour le rende-

mente Hous ne pcuvons décider avec certitude lagnelle de ccg deux hypo-

e confurme & la réalité. Sur le train & tfles moyennes, dont

stes font preuve de l'attitude la plus négative a 1'lgard de leur
e g

ravail, les primcs avaient <£té bloquées durant les 15 nmeis précédant

0]

. . . 1
notre cnguéte sans gue lo rondement en ait soulfert ).

3. Coonération et structure deg croupes de travail

Lo travail sur les trains de laminoirs préscrnte un haut degré de
coopération. I1 n'est gudre de thAche qui ne dépende des opérations de tra-

vell accomplics & <lautres pestes. Les dguines des trains peascnt qu'une

-

évroite collaberation importe daovantsge pour le rendement que les quali-

T

tés professicnnelles de chague ouvrier pris isolément. I'8me si dans unc

équipe bien rédéce, chacun de sos membros n'est gue de capacités moycnncos,

elle obticndra, si 1'cn cn creit la majorité des ouvricers interrogés,

- s,

de meillcurs réeultats qu'tunc équipe cemposée d'ouvriecrs dont lcs com-

I
petences dépassent la moyennce, mais qui ne cont pas habitués les uns aux

autres.
Tablcau 1A

UESTICH ¢ "Quel poste permettrait, & votre avis, ¢e réaliscr une production
plus imvwortante & votre train 7 a) un postc carvfﬁﬁ d'ouvricrs

ne possddant chacun cue deus capacités rédultcee, nais bicn en-
trofnds & travailler emsemble ocu b)) un vosie composd &'Guvriers
ne travaillant enscemble cue depuls peu de temns, mais nossé
Cant tous deus capacités professicnnelles supdéricurcs a la
moyenne'? (Gommgn,u4rng}
Jsine A Usinc B
Tardenm Tandem Trio Tdles
e . MoYennes
(57) (24)  (34)  (49)
5. % o %

Poste "vddén 79 6 76 84
1 10
6

Qualificaticns individucllcs 18 7

Sans opinion

N
-\
3
O O U

100 100 10 100

1) ef. & ce sujet p. 1971 ss
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Toutefois, la mécanisation a modifié dc fagon scnsible les formes
de coopération. C'est pourguoi les ouvriers décrivent de maniérc diffé-
rente leuis rapports Atinterdépendance sur les trains ancicns et sur
les trains moderncs.

Tableau 15

Ranports concernant l'interdépendance des opérations

Usine A Usine B
Tanden Tandem  Trio Toles
moyennes
(57) (24) (34) (49)
% A %
Les autres doivent s'aligner sur
l'ouvricer interrogé 23 21 23 14
Travail de main & main ou rapport
différent avec les autres postes
de travail 42 67 30 39
Ltouvrier interrogé doit s'aligner
sur les autres 28 12 38 41
Travail isolé ne pouvant &tre
classé 7 * 9 6
100 100 100 100

Le jugement formulé sur ces rapports de coopération cst en général
réaliste. Aux trains anciens, plus de 50 % des postes-clés croient quc les
autres doivent s'aligner sur eux, 40 % en gros des "autres lamineurs" et
60 % environ des manocuvres de fabrication et autres manocuvres pensent
qu'ils dépendent de leurs camarades. Seule une bonne moitié decs machi-
nistes des trains anciens - comme leurs homologues des trains modernes -

parlent d'un travail "de main & main" ot d'interdépendnnce des postes.

Les diffcrences d'appréciation de cette coopératicn, selon qulil
slagit d'ouvriers des trains anciens ou des trains moderncs, ressortent
plus nettement enccre si nous examinons des groupes de travail caracté-

ristiques pris isolément, et que nous considérons pour chacun d'entre



1)

cux le réscau des rapports de cooupération qui nous sont indiqués .
Naturellement, los posics-clds des trains anciens considlrent qu'lils
déterminent le travaill de leurs groupes; les autres mempres de ces
groupes de travail leur dennent cn général roison, wéme lorsculils
pensent que d'autres ouvriers dépendent d'eoux & leour tour. Sur les trains
modérnos, rar contre, lc nembre des cuvricrs quil parlcnt d'unc coopéra-
tion d'égnl & dgal cet beaucoup nlus conaiddrable {ainsi que 10 montre
déja lc tableau 15); il arrive, cn outre, bien plus fréquommcnt, que les
rapports entre doux postes de travail soicnt jugds différemment par le

titulaire dlun de ccs pestes - et pag unigueoment Jans cc sens que chacun

("

1——-<

s'imagine déterminer 1l'action de 1'autre poste. Cl'est ainsi que, sur la cage
finisscusc du nouvcan train de l'usine B, deux des trols scrreurs de vis
interregds indiquent qu'ils deivont s'aligner sur lc chef-lamincur de leur
cagcs des trois chefo-lamincurs interrogés, 1l'un pense gue le serrcur de
vis dépend davantage de lui, mais l'autre estime gu'il doit, lui, s'aligner
sur lc¢ scrrour; le treisiéme chef-lamincur porle, comme le troisiéme'ser—
rour, d'une détermination altcrnative ot véeiprogne. Les relations de
coopdératicon entre scrrcurs ob machinistes de troin a4 roulecaux peuvent

.

égnlement Ctre intersrétlis diversement; maic il cst vrail que la piupart

. w———

1) Nous avions posé los cucsticns suivantcs ¢ "Avee qui trava il]ez—vcus
surtout'" ¥ ¢t "Devez-vous, dans votre travall, veous alignoer davautnge
sur lui, ou bien dcit-il plutlt s'aligner sur vous"? Noug aveng ox.umning
cette relation pour chacun des vostes de travail avee lesgucels l'ouvrior
interrogé a ddéclaré cocopérer. La comparaison cntre traing ancicns ot
trains modernes est naturcllioement renduc difiicile por l'inpertance des
unités do ccendration sur les trains ancicns. Sur leg tialns moedorncs,
la plupart des ouvriers nomment tcun les zusres pogsntes ce travail de
leur proenre grounc (dans ce cas ncoug désignong por "eroupe" 1'éouine
d'une cage de lanirnoir, par oxgmyln), cn Lovmnchc, sur les trains
ancicns, la question "Avee gui trovaillez-vous eurtent! 7 cutraine
ravement comnme répcnse 1'dnundérotion comnléte des nosion do travail

avee lesquels 1'euvricer collibore rdéclloment.

4

&

-

[GR
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des ouvricrs interrogés sont conscients d'une certainc dépendance

du machiniste de train rouleaux par rapport au serreur.

Sur les trains ancicns, les postes de travail ont une structure
hiérarchiséc : les chefs-lamineurs ou les chefs de four déterminent
dircctement ou indircctement les opérations de travail des autres membres
du poste, s'en sentent les chefs et sont reconnus comme tels par leurs
camarades. Sur les trains modernes, chef-lamincur et serrcur de vis se
partagent la priorité; en méme temps la notion d'influence excrcéc ou
subie par un poste, qui pouvait €tre précisée autrefois, tend & dispa-

rattre.

Sur les trains anciens, la stimulation au rendement pouvait se
concentrer sur unc personne ou mieux sur une fonction de travail qui jouait
le rbdle de réccpteur pour le compte du poste ¢t la transmettait implicite-
ment dans lc processus de coopération. Sur les trains moderncs - ce guc
nous a d€ja montré l'analyse des possibilités d'influcnces objectives -

il cst plutdt nécessoire d'avoir l'assentiment, pour le moins passif,
de tous les membres du poste, pour parvenir a une modification dans

la cadence de travail.

4. Importance relative des principaux postes de travail

Ainsi qu'on pouvait s'y attendre d'aprés l'analyse de l'inter-
dépcendance ¢t la coopération, le postc du chef-lamineur1>est considéré

commc lc plus important sur lcs trains anciens.

1) Pour plus de simplicité, nous nc parlerons dans ce qui va suivre,
comme nous l'avons dé€jd fait cn partie dans les pagcs précédentes, que
de "chefs-lamincurs", méme s'il cst question des lers lamineurs de
ltusine A, qui ne difféercnt des "chefs-lamineurs" de l'usine B que
par l¢ nom.
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Pour les ouvriers des trains modernes, en particulicr pour ceux
du train tandem de l'usine B, les postes de travail aux passerelles de
commande, et surtout cclui du serreur de la finisseuse, sont plus impor-
tants que tous lcs autres postes du train. C'cst seulement sur la gqualité,
pense-t-on sur les trains modernes, gue le chef-lamincur a une influence
plus grande que les serreurs, bien qu'ton attribue & ces derniers égalec-

ment un rdle important & ce point de vue sur le train tandem de l'usine B.

Les différences considérables qui se manifestent entre les dcux
trains modcernes lorsqu'on demande quel est le poste de travail qui détermine
la cadence scnt détermindes par la situation de fait; elles dépendent
surtout des dissemblances dans l'organisation du travail et dans la ré-
partition des fonctions que nous avons déja indiquées a diverses repriscs.
Dans l'usine B, lc scerreur dégrossisscuse réclame le nouvcau lingot au
machiniste du four poussant; dans l'usine 4, c'est le chef de four qui
décide du défournement des lingots. Sur la cage finisseuse de l'usine B,
le machiniste roulcaux n'a plus qu'd régler lecs guides (les transporteurs
sont commanddés automatiquement par le serreur) de méme que l'entrafnement
des cylindcesy dans l'usine A, on n'utilise presque jamais la commande
automatiquec qui y cxiste cependant; cc sont les machinistes rouleaux qui
déterminent pour unc large part la cadence que les serreurs doivent

respecter.

Sur lcs trains modernes, néme les chefs-lamineurs reconnaissent
le r8le prépondérant des machinistes, particuliérement en ce qui concerne
la cadence. En revanche, sur les trains anciens, les machinistes eux-
mémes n'estiment pas que leur r&le soit trés important. Notons qu'on
attribue aux hommes de four sur le train & t8les moyennes une trés grande
influence sur la cadence., Cette opinion également correspond aux faits
réels. La mécanisation trés imparfaite des fours poussants, qui réclame
une importante mise en oceuvre de travail manuel, fait du four un goulot
d'étranglement de la production, de sorte gu'une réduction des pauses chez
les hommes de four (qui se relayent entre deux groupes) constitue la con-

dition principale de toute augmentation de la cadence.



L'extréme réduction des fonctions et de l'importance du chef-
lanineur sur les trains molernes n'cst pas encore un fait généralement
reconnu. De nombreux ouvriers, relativemcent éloignés de la production
et n'ayant pas unc expérience dirccte du travail sur lés trains de
laminoir, attribuent plus d'importance au chef-lamineur que nc le font
les postes des trains, veir les chefs-lamineurs cux-nlmes.

Tableau 17

Poste de travail le »lus important pour lo production

Usine A

Train Parachevement

(57) (30)
Chef-lanineur/dégrossisseuse 26 G 40 9
Chef-lanineur/finisscuse 3% % 43 G
Serrcur/dégrossisseuse 33 % 7 %
Serreur/finisseuse 51 % 10 %
Ilachiniste train rouleaux | 32 % 30 <%
Postes au parachdvement S % 47 o

Les ouvricrs au narachévement de l'usine B penscont également
en prenier licu su chef-lamincur guand on leur demende quel poste
de travail est le plus important pour la production. Sur les 42 honmes

que nous avens interrogés, un seul a mentionné le poste de machinistoe.

La fonction et l'importance du chef~lamineur sur les trains
nodernes n'eont gudre de traits communs avec la position netbteoment domi-
nante cui fut la sienne sur les trains anclens; los réponses revueillics
conccrdent sur ce point avee les résultats do l'enalyse objective. Ce
poste de travail n'cn reste pas meins classé et congiddré par l'usine
comme s8'il était tuujours le plus immortant du poste des lanineurs.
Clest lc chef-lamincur qui pergoit le salaire lc plus Slevé, sous
prétexte gque toute la respongcbilitd luil incombe dans lc processus

de laminage.
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C'est cette contradiction qui explique sans doute la raison
pour -laguelle le poste de chef-lamineur sur les trains modernes est
si peu recherché, Les réponses faites & la question : "Si vous comparez
entre cux les différents postes de travail de votre traim, quel est le
meilleur - j'entends en ce qui concerne le travail lui-méme et non pas
uniguement le salaire - et quel est le plus mauvais" ? ont en effet donné
les résultats suivants ¢ les postes de lamineur-chef dans l'usine A et
au train tandem de l'usine B sont considérés comme mauvais par 46 %

1)

et 8% % d'ouvriers interrogés, et comme bons par 18 % et 25 % seulement ‘.

Sur les trains modernes, c'est encore le chef-lamineur qui
est le plus exposé a la critique et & la pression de ses chefs.
' Tableau 18

QUESTION : "Quel est le poste de travail de votre train ol l'on regoit
le plus de "savons" 7

Usine A Usine B
Tandem Tandem Trio Tdles
moyennes
(57) (24) (34) (49)
Chef-lamineur _ 47 % 37 % 58 % 35 %
Serreur 12 % 33 % 9 % 14 %

Ce n'est que sur le train tandem de l'usine B qu'on paralt avoir
pris officiellement conscience du changement de structure des postes
de travail pour gque le serreur -~ dont 1l'influence sur la production est
en effet tout aussi grande - soit directement soumis & la critique de

ses chefs (et en regoive certainement aussi des ordres directs),

1) Comme chacun des ouvriers questionnés pouvait donner son avis sur
le poste de chef-lamineur de chague cage, la somme des pourcentages
est supérieure & 100.
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o Influence

Au cours de 1l'analyse du travail ot de 1'influcnce considérées
dans les chapitres préedlents, nous avons exariné d'une part 1l'impor-

tance relative de chacun des postes de travail dans une structure

de coopération, ot &'autre part 1l'influcnce collective dcs postes

£

du train sur la cadcnce de production. I1 n'étailt guére possible de

(o}
raintenir cette distinction dans 1l'enqultc néme, car les doux aspects
sociés danag la consecicence (e la plupart des ouvriers

ne sont pas di

n

d
interrogés. Nous devrons donc, au départ, donner au mot "influence"
plusieurs significations. Ce n'est que dans notre argumentation ulté-
ricure que nous ticherons de mentrer plus claircmeat ce que rcecouvre ce
terme ¢ importance individuelle d'un poste de travail ou plutét in-

fluence collective sur la eadcnce ¢t le éroulcment de la production.
i

La plupart des ouvricrs questionnés gont conscicnts du failt
que le contrfle de la cadence de leur preopre travail lcur échappe la
plupart du tenps.

Takleau 19

QUESTION ¢ "Quelles possibilitéds aveg-vous de déterminer vous-méme
l1a cadence de votre travail" ?

Usine A Usinc B
Tandem Tandem  Trio Toles
rOyenne s
(57) (24)  (34) (49)
% 5o 8 %
Ltinterrogé
ne veit aucunc possibilité
dltaction 37 50 62 79
des possibilitdés offertes
exceptionnelloment 21 17 6
des possibilitds restreintes 16 29 3 3
pense pouvolr détorminer la
cadence ce son travail 25 4 26 12

100 100 100 100



- 168 =

Aux trains anciens, la majorité des ouvriers ne voit aucune
possibilité d'influencer la cadencc de travail; une minorité, qui se
compose surtout de titulaires des postes-clés, pense pouvoir déter-
miner sa proprc cadence de travail (ct, par 13 méme, pour une large
part, celle de leurs ccllégucs). Aux trains modcrncs, en rcvanche, on
trouve une proportion relativement grande d'ouvriers qui se sentent
en principe 1liés, mais savent toutefois qu'ils peuvent ou pourraient
a un moment donné influencer leur cadence de travail. Si on compare
lcs types de postes caractéristiques des trains anciens et des trains
moderncs, cette différence ressort cncore plus nettcment.

Tableau 20

QUDSTION : "Quelles possibilités avez-vous de déterminer vous-m&me
la cadence de votre travail" ?

Aucune pos- Possibilités Pensent

sibilité restreintes déterminer la
ou c¢xception- cadence
nclles
Treins modernes
Postcs-clés 40 40 20 = 100 % (30)
Chef-lamincur ou ier lamineur 7 79 14 = 100 % (14)
Autrcs machinistes 43 43 14 = 100 % (14)

Trains anciens

Postcs-clés 46 8 46 = 100 % (13)
Tachinistcs centraux 67 3% * = 100 % ( 6)
Autres machinistes 45 37 22 = 100 % ( 9)
Autres lamineurs 83 17 * = 100 % (24)

llanccuvrcs de fabrication 79 10 11 = 100 % (19)
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I1 ceonvient cependant de considdrer aussi la différence cntre
les deux trains nodornes. Un scul ouvricr sur les 24 hommes interrogés du
train tandem (usine B) croit pouvoir vrainent déterminer la cadence
de son travail, alors gqu'un gquart des ouvricrs du train tandem de 1l'usine

d
A est do cct avis,

Cette diffdérence cntre les deux trains modernes se manif?sto
1)

plus ncttement cncore dans 1'évaluntion globale de lt!'influence .

Tableau 27

Usine A Usine B
Tanden Tandem  Trio Toles
_ moyennes
(57) (24)  (34)  (49)
7 Z Z
Qui a une influornce sur la cadcence 7
Ni ltouvricr interrogé
ni aucun de ses camarades 18 29 12 31
D'ausres gque l'ouvrier
interrogé 23 55 53 45
Ltouvricr intcrrogé avec
d'autres menores de 1'équipe T 8 3 *
L'ouvricr interrogé lui-méme 49 4 32 24
Classification impossible 3 4 * *
100 100 100 100

En régle générale, les cuvriers des deux trains ancicns qui pensent
exercer unc influcnce personnelle, peuvent, en effet, de par leur activité
influencer la cadoence de la production. En revanche, la différence-dans
l'estimation de 1'influence constatée cntre les ouvriers des deux trains
modernes ne peut pas s'expliquer par l'expérience acquise & leur poste

de travail.

1) Codage global d¢ toutes lcs réponses faites au cours de lt'interview
concernant 1'influence pouvant &tre exercée sur la cadence du travail.
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Tablecau 22

Opinions sur 1l'influcnce et influence objective

Tous les trains de l'usine B

influence sur la cadence suivant
l'analyse du poste de travail

Aucune in- Influcnce Influence
fluence par parti- par initia-
cipation tive
(16) (63) (28)
% % %

Ltouvricr interrogé

ne voit aucune possibilité
de déterminer la cadence de
son travail; 100 70 43

n'en voit la possibilité que
dans des cas cxceptionnels ou
unc possibilité restreinte de

déterminer cette influcnce; * 16 32

pense gu'il détermine la ca-

dence de son travail * 14 25
100 100 100

Train tandem de 1l'usine A

influence sur la cadence du travail
d'aprés l'analyse des postes de travail

Aucune in- Influence Influence
fluence par parti- par initia-
cipation tive 1)
(4) (24) (29)
L'ouvrier interrogé % o o
ne voit aucune possibilité de
déterniner la cadence de son
travail 25 50 28
n'en voit la possibilité que
dans des cas exceptionnels ou
une possibilité restreinte de
déterminer cette influence 25 25 48
pense qu'il détcrmine la cadence
de son travail 50 25 24
100 100 100

Y compris les lers lamineurs, auxquels l'analyse des postes de travail
n'attribue qu'une influence par participation, mais qui peuvent pourtant
- sans avoir une influence par initiative -régler, plus que les autres
postes de travail, la cadence de leur propre activité et sont souvent
appelés & remplacer des ouvriers & des postes comportant une influence
de ce caractere.
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Opinions concernant 1'influence 1) et

7 -
Tableau 23

influence objective 3

Tous les trains de 1ltlusine B

influence sur la cadence d'aprés 1l'ana-
lyse des postes de travail

Aucune in- Influence Influence
fluonce par parti- ‘par initia-
cipation tive
(16) (63) - (28)
1. Qui a une influence sur la cadence ? % %o P .
Ni 1'ouvrier interrogé ni aucun
de scs camarades 44 24 14
D'autres que l'ouvrier interrogé 56 52 43
L'ouvricr interrogé lui-mém .
(seul ocu avec d'autres) * 24 43
100 100 100
2, Quel est le caractére de 1l'influence personnellc 7
Ne peut ni ralentir ni accélérer 75 42 25
Peut sculement ralentir mais cela
ntarrive janais 25 37 29
Peut sculement ralentir, ce qui
arrive gquelquefois *) 5) 14)
Peut & l'occasicn accélérer *)* 10)19 11)46
Détormine la cadence (scul ou g ) g
avee dlautres) * 4) 21
Nta pu &trc classé * 2 *
100 100 100
Train tandem de 1'usine A
1. Qui a une influence sur la cadence ? (4) (24) (29)
Ni 1ltouvricer interrogé, ni aucun
de zes camarades 25 17 17
Dtautres que l'ouvrier interrogé 2 25 21
L'ouvrier interrogé lui-mére
(scul ou avec d'autres) 50 50 62
N'a pu Stre classé * 8 *
100 100 100
2, Quel est le caractére de l'influence personnelle 7
Ne peut ni ralentir ni accélérer 50 29 17
Peut seuvlement rolentir, mais cela
nlarrive jamais * 17 14
Pocut sculement ralentir, cc qui .
arrive quclgucefols *) 17? 10)
Peut & lloccasion accélérer * 21) - 38)6
2. K R I g . SO )O 9
Détcrmine la cadence (scul cu
avec dlautres) 50 12) 21
N'a pu &tre classé * 4 *
100 100 100

1)

Codage de résumé de toutes les réponscs regues
fluence sur la cadcnce du travail.

cn ce qui concerne l'in-
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Le rapport entre l'influence que les ouvriers interrogés ont en
réalité ¢t celle qu'tils croient avoir est plus étroit dans l'usine B

que dans l'usine A.

Les ouvricrs de 1l'usince A qui, selon l'analyse des postes de
travail, sont & m€me d'influencer par lcur propre initiative la cadence
du travail, considérent que leur influcence est un peu plus - mais pas
becaucoup plus - grande que celle de leurs camaradcs de l'usinc B dans
la méne situation de travail. En revanche, la différence dcs opinions
quant & lecur influence est bien plus grandce chez lecs ouvricrs qui ne
peuvent influer sur lcur cadence de travail ou ne font que participer
& cctte influence. Dans l'usine A, une grande partie de ccs ouvriers
tendent & surestimer l'influence qu'ils ont sur la cadence de travail.
Apparcmment, la conscience du travail semblc étre ici fortement marquée
d'iddologie. Mais il faut dire aussi que les cxpériences concrétes de
ces dernidrcs années ont pu donner aux ouvriers de cc train le droit
dc sc reférer & un niveau élevé d'influence collecctive sur la cadence
du travail.

Tableau 24

QUESTION : "Et & votre poste : quelle différence pcut-il y avoir pour
la production, selon que vous et vos colldgues accélérez
ou non le rythme" 7

Importance gu'a pour Importance rela- :
la production l'accélé- tive des indica-
ration du rythme par tions en t (en
le poste pourcentage dc
la moyenne des Usine A Usine B

indications faites
pour tous les fac- Tandem  Tandem Trio  Tdles:

teurs) moyennes

(57) (24)  (34)  (49)

%o & % o

Trés minime (1 - 10 %) 21 29 18 26
ninime (11 = 70 %) 26 25 29 35
moyenne (71 = 130 %) 37 17 12 12
considérable (rlus de 130 %) 5 4 6 2
nta pu 8tre évaluée 11 25 35 25

100 100 100 100
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Pour 40 % environ des ouvricrs interrogés de 1'urinc A, une
accélération volontaire de la cadencc de travail pcut aveir sur la
production leos mémes effets qgue d'autres facteurs tecuanicucs ¢t dlor-
genisation importants (enfournement, laminnge, potites panncs, cttentes
de chauffe, ocbstruction du 1lit & chaud, équipes habitudlcs ou ncn au
travail d'ensemble). Dans l'usine B, seuls 14 & 21 % des .exmbres des
équipes de trains sont de cct avis. Au demcurant, les ouvoiers de
l'usine A sont plus scuvent & méne de répondre & cotte gqu-stion gque

ceux dec l'usine B.

L'analyse de l'opinion des ouvriers sur leur infliuence onx
y
trains cousidérés conduit aux mémes conclusions que llexancn des don-
nées objoctives utiliséces pour évaluer la marge d'influcnce. Toub
comne on peut affirmer - aveo assez de certitude - gue 1ltinflucrce n'est
pas moindre aux trains modernes gu'aux anciens trains, on pcut dire que
les ouvricrs des trains modernes voient tout autant de possibilibtés que
&
leuras camarades des trains anciens de déterminer le rythme ct, »urtant
N s
le niveau de la production - méme s'il faut compter avec une certaine

coloration idéclogigue des rénonscs au train A,

En tous cas, la différence entre trains ancicns ¢t nodernes
consiste -~ cbjectivement ¢t subjectivement - moinz dans 1: desr? d'in-
fluence collective que dans la facon dont llouvrier cst intéporé ans
le groupe de travail et peut y azir sur la prcduction. Le. cuv.oicrs
interrogés sc rendent tres nettement cowmpte du fait que le grou: > de
travail hiérarchisé est remplacé par 1o ccopération structurée (louvriers
a qualification d¢gale et qui dénendoent leos uns des autres. Lea hypo=-
théses cue nous avions forruldes sur la modification des exigences du
travail et des rapports entre l'accéldération du rythme et llacrrcisse=
ment de la chargc de travail ont €té confirmdes par les révonscs des
ouvriers. La mécanisation a crcéé des conditions qui permcitont onx
postes des nouveaux trains de s'identificr plus facilement avec lour
travail que ce n'est le cas peour leurs camarades sur les tening plus

anciense.
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C. Développemcnt techrnique ¢t rémunératicn au rendc.uent
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Les conséquences les pl s importa intcs de 1a moderaisati ne
se trouvent manifestement pas dans le domaine ol l¢ théme initin de
notre enqudte le laissait prévoir : 1l'influence dont dispose le per-
scnnel d'un train moderne sur la quantité et la qualité dc la nr-duction
n'est certainement pas inférieure & celle des trains ancicns. Co qu'ton
appelle la rémunération au rendement ne consiste »as seulemeont & inciter
l'ouvrier & 1l'cxploitaticn maximale de la marze 4'influence dont il
peut disposcr sur la production. Elle deit encers, par cxemple, offrir
unc compensation pour los eiforts ulefmaptciww~ exiges por les aug-
ncntations de production ou, de fagon trés géndralc, oricniter lc com=
portecment au travail et suppléer » L'init iatl ¢ dos cadres pAr uae
pression en guelque sorte autcnume. Les condéitions pernettant & la
rémunération an rendement de remplir ces deux cernidres fonciions semblent
relever de la modernigation beauccupn plus gue la narge d'influence sur
la production.

(&€

I

-~

}J.

Les ancicns pesztes de travail, & }a hiérarchie rigide, conduits
au sens propre du mot, par le chef ¢de peste, ont $té€ rompiccds prr une

"structure" ou lcs cxécutants d'une valcur & peu pres éguivalente
coopérent par l'intermédiaire de machines. Les pessibilitds cu'lont les
hemmes & l'atelier de faire corps avee le travail se sont ulii*liéos.

Les limites sunéricurcs du rendement humain, autrefeis ncitonent tracées,

s¢ sont maintenant uutom}ﬂau. Le nombre d'ouvricrs, enfin, cxigis par

un train de laminoir a énormément diminué pour une produciion 1ﬂcomnarablc-

ment supéricure a c¢clle des anciennes insitallations. Toute cctie évolu-

tion a cu sur le salaire auw reondement des rorcrcussions varidcs. Nous

pouvons & bon droit nous attcendre a co gue la reﬂunor tion cu wre.dement
anparaisse plus aux direutlon et aux ouvriers dlaujourd 'hui conme

aussi naturellc qu'a leurs prédécessours <'il y a unc géncration, et a

ce que la pratique cuotidienne ébranle de plus e¢n plus scs systines et

ses formules.

Au chapitre VII, nous débutons par une description dcs systémes
de primes en vigucur dans les laminoirs ol nous avens mend nntrs onquéte.
Plutdt que de nous contenter d'unc comparaison entre lamin-ire arciens
¢t laminoirs modernes, ncus avons Jjugé bon d'aveir rccours aux r.res
informations quec nous possédions sur les systémes de rémundration au
rendement appliqués dans los laminoirs & t81lecs fortes au courg des
derniercs dizaines d'gnnées. Nous avons analyud cn cutre les difiérents
systémes praticués au cours des dix dernidros uilce“ cans lcs cdeonx la=
mincirs anciens dc l'usine B. Nour evons pensdé pouvoir détermines ainsi
avec plus d'exactitude 1lus porspectives do la rérmunération nu rordement
compte tenu du dévoleppeoment technique,

I1 ¢st bien normal gu'un instrument de direction depuis longtemps
gprouvé, tel que lo saizire au rendement, ne soit pas romis con guestion
alsénent par le personncl deo dircction chargzé de le manior, Dans le
chaopitre VIII, nous cssayons, & l'aidce des déelarations do¢ spécinlistes
des salaires Jdeos dircctions ¢t des corgnnes de ?egrdsentzt‘on au pcrsonnel,
de suivre les voics, scuvent bicn embrouillées, qui conduisent peu a peu
lcs responsables de l'entreprise & prendre conscicnce de la crisc de la
rémunération au rendement,

Lc chapitre IX traite de la nmlme question en décrivant ltattitude
des ouvriers cn cc gui concerne la rdémunération au rendement. Au total,
beaucoup plus claire que chez nos autres interlocutcurs, cctic attitude
reste pourtant cncore influencée par les arguments dont usait la direc-
tion pour justifier la rémunération au rendemecnt pendant la belle époque
de ce systéme,
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VII. La rémunération au rendement dans les laminoirs & t8les fortes

On pecut classcr les systémes de salaires au rendoment ¢n usage
anns lece laminoirs d'aprés leurs différents aspects. Une prime <¢tablie
en fonction du rendement de l'atelier peut constitucr soit le salaire
horairc global (1) des ouvriers rémunérés sclon ce systeme, soit une

partic geulement de ce salaire, 1l'autre étant fize.

Le rendement qui scrt de base au calcul de la yriune peut
s'exprimer en tonncs chargles (total du poids des lingot:: enfoarnés),
cn tonnes lamindes ou wroduitcs {poids des t8les sans dé®aute, roins
les chutes : ferraille récupérée au cisaillage) cn nombre dc¢ bromes
chargées dans lecs fours ou déchargées des fours, cn nombre dc téles
livrées & la finition ou cenfin eon tonnages fictifs. Dans ceitte (erniére
néthode, on multiplie le poids des brames chargées ou des t8lcs lami=-
nées par dcs coefficicnts de corrcetion cu des factours de cempensation
afin de tenir ceoiapte de certaines "difficultés de laminage". Dors les
systémes les plus simples, ol 1l'on appligue les tonnages fictifs, on sc

contente Jl'ajouter un supplément de poids, cualculd en ponrcentege,

4

loregqu'il s'agit ce tlles spdecialement ninces, ou spdécinloenment rrandes,
ou de t8les on acicr varticulliérement résistant. Dans les systiocs plus
compliqués, on convertit le poids de chaque t8le, & la clarge ou apres
finition, ¢n tenant compte d¢ la largeur et de 1'épaisscor de le tdle,

de la qualité dc l'acicr ot d'autres facteurs analogucs.,

Ls prime pceut €tre caleulde cn fonction de la prodactic.n ou

”,

du rendement pendant 1'ensemble de la période de réfdérence (prenque

toujours un mois), donc sans tonir compte du tomps coff

N

cctif Jde présence

(1) Par salaire horairc global, nocus entendons toujours lo¢ ain cffec-
tif de 1l'ouvricr cn question par heure dc travail effoctiveiont
fournic, déduction faite des augmentations pour hceures sunpl-imen=
taircs, dcs prestations sociales ot des princs Dour eflforss
exceptionnels.
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8]

et du temps d'atclicer. Dans la plupart dc

4]

cas, on diviee & la fin du
neis de rvéfdérence le total des tonnes chargées, produites, ou corrigdes
par lc nombre de jours <c¢ travail, de pcstes réellement cffectués,
d'heures d'atelier cu par lc tetal de tcutes les heures <J¢ travail ré-
munérdées. Du résultat obtema, on peut scustraire, cn tout ou en nartic,
les temps morts, ccux pendant lecquels le lamincir n'a pas fonctionng,
parce gquc des réparations étaicnt néccssaires, parce qutil fallait
amencr les fours a la température veuluc, parce gue 1n finition n'arri-
vait pas & suivre le rythme des laminoirs ou parce qu'il fallait

changer lcs cylindres.

Ln outre, les systémes de salaire au rendenent différent
d'apres la situation ot la pente de la ccurbe de primecs. Scuvent la
prine cenmencce & monter dés le démarrage d<¢ la production., Dans d'cutres
systémes, on fixec un certain "rendemendt minimum" qui corresrpcend & la
partic fixe du salaire, et la prime n'intecrvient c¢ue lorsgue la produc-
tion dépasse ce minimum. I1 peut aussi se produire gu'en plus du sa-
laire fixe officiel, uu certain pourcontage do 1a prime zolt garanti
Jusqu'a ce que le rendement minimun soit ottcinty & vrai dirce, ce
pourcentage devrait €trc simolement ajouté au saleire fixe., Dans le
préscent oxposé, la courbe Ag primes sora ddtcrminde par les nugmenta-
tions dc production ou de rendement conduisant 2 urce ocugnentation de

10 % du salairc heraire total {1).

Tous analyscrons ot comparcrons maintonant loes systémes de
primes actuallement en vigueur - ou gui 1'étuicnt cuncore deraiercment -
aux guatre trains qui ont formé l'objet de notre é¢tude principale et aux
deux lominoirs de notre étude de contrdle. Afin de micux saisir les lignes
dtévelution de la rémunération au rendement, il nous a semblé indiqué
d'exéminef également les divers systémes de primes successivement appliqués

depuis 1948 dans lous deux vieux lamincirs de l'usine B, et dc décrire

(1) HWotons simplement & cc prepos qu'une courbe de prines ne sult pas
chbligatoirenent urn tracd linéaire; clle peut corrcspondre & une
Goguation d'un degré supéricur; unc méme augmentation de production
entraine alors, suivant lc nivean de 1a proluction, une augnentation
de salaire tantét plus faible, tantft plus forte. 4 notre connaissance
les lamincirs n'utilisent pas de ccurbes de primces non linédaires
ocu discontinues, du gonre de cclles qutavait congues Taylor, ol
chaque dépasscrment de certaines valeurs-limites de rendement fait
sauter la courbe de salaires & un niveau supéricur. Comp. Payment
by Results, J.L.0., Genéve 1953.
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sommairement un "systdme de salaire & la taAchie" on visucenr avant et
aproés la lére guerre mondiale dans un laminoir & t8lcs Tortes de la Ruhr.

4 -

Pour ne pas surcharger le texte de ddtails techniques, unous avons
donné a l'annexe II unc description détailllc de chague systéme étudié

en la complétant dl'exemples de calcul.

1. Comparaison des rémundrations =zu rendement dans les laminoirs anciens
Sk s oA . —

¢t lcs laminoirs modernes

Unité de mesure du readcment

Dans dcux des trois laminoirs ancieans, la prime s'établit cn
fonction du poids dcs tbles laminédes. Dans le premicr cas (train trio,
usine B) ce poids est donné dircctement, dans le second cas (train duo,
usine C) on l'cbtient & pertir du poids des brames chargées poncant le
mois en cours ¢t de la mise au mille du mois précddent. Dans lc troi=-
si¢mc laminoir ancien (train de t8les moycnnes, usine B) le total, a
la fin du mois, des tounnes preduites, ¢tabli comme ='1l s'agissait de
t8les normales, est multiplid par un facteur de correction, asscz peu
variable d'ailleurs, dont la veleur dépend dc¢ 1'dpalsscur moyenne de
toutes les t8les lamindes peuiant le moig.

N

La mesure du rendement s'cobtient & peou prés aussi simplement

®

-

pour le train tandem de l'usine B. Jusqu'd la csuppression de la derniére
convention, la prine y était calculée con fonction du nombre de brames

retirées.,

En rcevanche, dans lcs autres laminoirs modernes, ce sont des
données compliguécs gqui sont & la base du calcul de la prime. Dans
1'usine A, on établit pour chaque t0le¢ cn varticulicr le poids corrigé
& partir du poids de charge de la bramec, de 1'épaisseur de la t6le et
de plusicurs factcurs constants. Pour le train guarto de l'usine C,
la prime cst bi-dimensionnelle ¢ cllec dépend, d'une part, de la "bonne
production'", sortie du laminoir, et d'autrec part du facteur de mise

au millc du mois précédant la période de réfiércnce.
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Unité de temps

Lo rendement s'entend dans chacune des trois usines pour une
unité de temps différente. Dans 1l'usine 4, 1a prime est ¢tablic e¢n fonc-
tion du rendement par heure d'ouvrier ou heure payde, aprés déduction
du total decs temps non coansacrés au laminage. Dans 1'usine B, clle
cst établie en fonction du rondement par hcoure d'atelicr ct dans l'usine
C cn fonction du rendement par poste. Dans l'usine 4, & la diffdrence
des deux autres usinces, lc niveanw de la prime varie suivant lc nombre
des cuvricrs travaillunt dans lo laminoir ou pour le laminoir (entretien,
réparations, scrvices ¢t ateliers auxiliaircs) et suivant lour temps
cffectif de travail. Le numbre d'heures cffectuéus par le personnel
du sccteur "A chand" (%rain, Tour, four & brames) nc dépassc gudre 10
A 12 % du total des heures qui entrent en ligne de compte pour lc

calcul Ce la nrine.

Al

La dilfércuce ecsenticlle entre les usines B et C réside avant
tout dans unc cemptobilisation différentc dos temps d'incidents ct dtarréts.
Dangs l'usine 0, cn a officiellement $tabli le rondement minimum et
le facteur monétaire de fageon & éguilibrer les temps morts provogqués
par lcs changements de cylindres, les ddrengements, lcs variations de

tenpératurs des Tours, les obetructions duw 1it & chaud, ctcese (1)

Dans>i'usia€ B au contraire, n'eutrent en ligne de compte que
les heures oh le lamincir o effcctivement foncticnad. Toutefeins, on ne
déduit du temps d'atelier les temps merts dus & certeincs causes que
dans la mcsurc ou ils ddépassent une durdée ddéherminée, Dans l'usine A,
lorsque les tomps morts so renouvelloent brepn Ifréguemmert, on ne lcs
déduit pas du ncmbre d'heuree paydéces, mais on les compense 2 la fin du

mois par un supplément ajouté au total des tonnes corrigéces,

Partic fixc du salairce ot partic variable

i

()

-

Daus les usincs A ot C, la partic du salaire officiellcement con-

sidérée comme "variablc" ne constitue qu'un pourceontage rclativement

(1) Il scmble toutefois que dans la pratigue on ne so'en tienne pas
toujeurs a co principe et quo, dans l¢ cag dd¢ tuemps morts trop
importants on nc fasse pas entrer cn ligne de compte le temps
complet des postes correspendants, mails sculenment des fractions
de ce temps.
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faible du salairc horaire total, entre 15 et 20 %. Dans l'usine B, les

salaires de base ne rcepreéscentent pas tout a fait los 2/3 du salaire

-

horairc total : 35 % cnviron dec ce salaire sont versés sous forme de

(9]

primc. Au train trio ¢t au train tandem, toutefois, cotte partic dite
variable du salairce comnrend ou comprenait, une premigre prime de 10
& 20 % (les primes s'dtablissent cn pourcentage du salaire de base)
versée de toute fagon, méme si le rendement effcctif n'atteint pas le
reudement minimum. Ainsi la part effcctivement variable du salaire
stétablit au train tandem & 22,5 % du salaire horaire total et n'est

conc pas beauccup plus ferte que dans les lamincirs ¢es deux autres

Pente de la courbe do vrime

Lo tracé de 1la courbe de prime est dans tcus los cas noins que
proportionncl, clest-2-dire cue pour un pourcentage donné dlaugmenta-
tion de la nmroduction le galaire n'augmdnte pas du nminme pourcentage.

Ce tracd préscate toutefols une différence typique suivant gu'lil stagit
de trains ancicns ou do ftrains nodernes. Dans les treis ancicns laminoirs,
pour unc proluction de 0O toance ncus aurion=s, dans l'hypothése ol la to-
talité du salairce scrait varicble, un selaire qui c'établirait entre

40 et 50 % du salairc horalire total actuel. Tans lcs trois nouveaux

atteindrait

“S
o
2,
o
(@]
<t
[0

C

5
=
&
H
]_._I
[0}

laminoirs au contraire, co salaire pour unc p
toujours dans 1'hypothésc ol aucunc limite s'opposerait a la diminu-

n
ticn des salairc ) respeetivement 64, 73 et 84 % du salaire cffcctif actuecl.

Pour que le salaire horaire actuel augmente de 10 %, il faut,
dans les ancicns laminoirs, quo la production augmente de 17 & 20 %;
dans les nouvcaux laminoirs, c¢lle doit augmenter au moinag de 27 % (train
tandem de l'usine B), de 37 % (usine 4) ¢t de 64 % (rouvcau train de
1tusine C). Notons toutefecis qu'en ce qui concerne ce Jernicr train

1tc

necus avons ¢0 nous conter Cans 1o tablean 1 d'indiguer lc niveau de
la princ cn Tonction (e la scule producticn gans foire intervenir le

facteur de misc au mille.

Différeonce entre traing modernes ¢ trains ancicns

-

Parmi les systénecs etudiéé, ceux qui sont on usagze dans les nou-
veaux laminoirs semblent done présenter une certuine complication ct
¢es ccurbes de prime relativement proches de l'horizontale, tarndis que
ceux decs arcicns laminoirs sont plus simples et ont des courbes plus

accusécs.
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’ Toutefois, il semble difficile de préciscr le rdle dans cette
évolution qui reviont 2 la mécanisaticn. Dans les deuxz anciens laminoirs
dc 1'usine B, on a utilisé ¢galeoment A certaincs {roques des systimes
vraiment compliqués et la ccnvention qui de 1953 & 1956 a rdgzi les
primes du train trio de l'usine B o suivi lcs mémes principes que le
systéme de l'usine A, avec un nombre encore plus grand de facteurs

variables ou constants nour convertir les peids 72 charge en pcids

corrigdés.

La pente relativemont accontuéde des courbes de primes dans les
vieilles installations s'explique en cutre par le fait que les lamincirs
ancicns ont pratiguement atteint lo maximum 2o lcour capacité de »nro-
duction, ¢t guc la direction de 1'usine connalt les limibes dés Vae-
riations possibles du rendement. Nous verrons dans lc prochain cha-
pitre & quel point les spéeialistes dos salairces redoutent dz voir la
prime d'une installation "fiche le caump", menagant ainsi la stabilité
des rapnorts cntre lce salaires des divers départements de l'usinc,

Ce n'est donc pas par hacard que la courbe de priwme la plus proche de
l'horizontale est celle du train quarto dc ltucine C ¢ au moment de

la mise en vigucur du systime de primeos, on n'avait pratiquemcnt aucune
cxpérience dcs rondements poésiblcs de ce traing au aébut donc, ncus
a-t-on dit dans cette usine, on o emp@ché sciemuent la prime de monter

trep fort ¢ il fallait dt'aberd veir Yo cela peouvait menexr',

Oryclest un falt que los neuvenux trains cont ltobjet, tant
du point ¢e vue “c¢ l'orgenisation gue du ncint de vue technique, Al'amé-
& w2 4 - * 9 v
iorations & pe réz centinuelles, alors on a gouven de vieille
1 tion peu pz tinuelles, 2l u! ouvent vu de vieilles
installations fonctionner dcs Jdizainces dlanndes sons sransformations
cu améliorations nctables. Il serble donc indisponseble - ¢t cetic
hypothese cst iuportante pour nos censidératicns ultéricurces - qu'a
avenir les systénes con vigucur dans s veaux laminoirs soie
1! r ysténes on vigucur dans les nouveaux laminoirs soilent
dgalement &iablis de facon & intordire toute variation exagdéréce du

salairc, méme cn cas de variation imprdévue du rendement.

2. Notes sur 1l'évclution dc¢ la rémunératicn au rondement

¢ cadre de notre travail, nous n'avons pu remonter 1'his-

-

gmes de primes dans les 2 anciens lamincirs do l'usinc B

)
3
o3
[}
o+
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gue jusqu'a 1'dncgue qui a suivi la réforme monétairc. Toutefols, nous
avens pu aveir rcceurs cn ce quil concerne la "préhistoire' du salaire
ok

rehes offectuées

6o}

au rendement dans lee Juminoirs & t8les fortes, aux roc

w
o
o
L
}—J
o

peu avant 1920 dans un ccrtain ncmbre Jl'eatrenriscs allemnndes
sous-commissiecn pour lc roendement du travail do 1e M"commilgsion dlen-
quéte" {commission de la didte <u. Reich chargde ~'dtulicr les condi-
tions ¢ producticn ot lo situation des &ébcuchés de 1'dconcnic alle-
nandce). on effet, narrmi los otolisrs étudids nur cotie cemmission

figure un laminoir & t8ics feortes e 1o Rubr poritant le nem de "iest-
Grobblech" (%31lcs

techniques assoez s

criptions

sine,

il pourrnlit s'ag?

r soit “u lanincir & +8leg d¢ l'usine C, soit de celud

de 1l'usine I,

Lo rémunération su ro

anrce la vrepitre sucrrs nondiale

En 1993/1%14, le perconnel de "Jest=-Grothlceh” travailleit ddja

Dolds des

A LA T o R
"a la tAche". Lo salaziro

A : A o P AR e A c At rg P
t6los lanindes ¢ guond 1'Susisoeur cos 18las CHuid ;ricure o 4 nn,

on corvigealt leur roids en 1l'augmentant de 10 %

In 1925/1926, anrdées au cours Lesquellas Comité feit sec
rccherchos, lo syotéme g!'dtalt trés 1lavant-

guerre: on zvalt scouloment pertd lo sup: 1éuent pour thles fincs de 10

65 % Chague catégoric dfouvricrs u ¢ chogue
"eatdégorie salarinle")avait un tarif & la tiche particulicr, c'est-a~dire

o
{

E e d .= -
Clez lawmindées, il 1u

e

que pour une toune <c t
différente des outres cotéporiess A 1a fin du mois, le total en tonrnes
des t8los minces ¢t fortes dihalt wultiplid par le tarif & 1a téche

correspondantsy on ajoutait cnsuite 2 1a somne ainsi obtenue le salaire
rour les heures nassces d un travail "4 froid", pour les temps des ré-

parations ¢t len hourcs de dimanchc.

Par consdéguent, avant comme apris la preniére guerre mondiale,

la totalité du calaire deg cuvricrs du "Uest-CGrobLlech" Qépendait de la

(1) Enquitcausschuss s vothHSWqucn und Ferichte des Unterausschusses
far Ar001tolﬂlstuno, Band VII, Die Arhbeitsleistung in Stahl und Wwalz-
werkoen und ihre Abh#ungigkeit von Arbeitszelt, Arbeitsliohn und andercn
Faktoren, Berlin 1930 , pages 252 ¢t suive =- (Dlscuu ion ¢t rapnorts
ae la cous-commission pour le renﬂcrent du travail, tome VII, Le rer
dement du travail dans les aciérics et lcs l minoirgs sa (dénendance

w temps de travail, du salalre ot dlautres c+curu).

QJ

oy
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production. Aprés la guerre, on avait essayé d'éliminer de plus en plus
les variations de salaires dues non & des changements du rendement,

mais & des modifications de la gamme de production.

La rémundération au rendement dans les doeux anciens laminoirs de l'usine B
de 1948 & 1987

g

Dans la période qui s'étend Ze fin 1948 & fin 1957, les formules
de prime en vigucur soit au train trio scit au train & t8les moycnnes
ont fait 1'objet de révisions fréguentes.

Tableau 2
Péricde de validité des diverses cenvenitions (sans modi-
fications du salaire dé base rdésultant dl'asugrentations

révues par les conventions collectives)

Py

s

Train trio © frain & t8les moyennes
' Oct. 1948 -  janv. 1950

£év, 1950 - sept. 195
cct. 1950 - dé

-

Jenve 1951 - sept. 1951

llars 1952 - déc. 1952 Imrs 1952 - nmal 1952
Janv.1953 - Jjuin 1983 Juin 1952 - aclit 1952
juil.1853 « avril 1956 sept. 1952 - dée. 1952
mai 1956 - (cate de Ltenquéte) jenv. 1953 - mars 1954
avril 1954 - déc. 1955
janv. 1956 - janv.1957 (1)

Suivant la structure adontée rour les fermules fe princs
peut distingucr pour les deux laminoirs, trois nlériodes dans 1l'évolu-
tion du salaire au rendement. La premiére stétend de 1948 3 1952/53, la
seconde de 1952/53 & 1955; la troisidme débute en 1956

-

(1) Depuis janvier 1957, la dernidre convention cur les primes du train
4 t8les moycnnes ntest plus cn vigucur, Officicllenent, unc nou=~
velle convention cst en préparation. Dans 1tintervalle lc¢ pour-
centage de prime obtenu pendant les derniers mois dlapres 1l'an-

-
3

ciennc conventicn sert dc base de ddécompte.
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courbes

1tépaicscur de la tfle (coa*ﬁ clest le cas dans 1l'usine 4A) Dais
de la rdsistance do l'acicr et do¢ la largeur J¢ la t8le. Pour trans-
former le poids de charge on bonnes corrigéed, on s'ost scrvi dlun
gramme' & quatre facteurs, <tabli sur la base Ao nombrounscs dtude

L 3
temps ¢t de larges engultos statistiques. Los divers faisccaux de
du nomegramne poermethtaicnt de lire sans ¢ifficulté les poids

(1) Les nbnes principes et les

en 1955, cde 1a ofhront'on de 1
dl'ailleurs, on s¢ fondait sur
nicur gui avait &tavli le nomog
foig affirmd que la documenta
de convorsion fo l'usince A est

A
menmes

concortions
fusine A, Dons
le
gramme de l'us
LCon sur

reilleure

gue

corrigés (1),

guideront 1'élaboration,

cette dernicre us
3 publicaticns de I, Baucr, 1ll'ingd-
toute=-
laquelle reposcent les formules

B,

ing

celle

o

On nous

de l'usine

sine

B
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Ces systémes compliqués furent supprimés, fin 1955 (pour le train
4 t8les moycnnes) et au printemps 1958 (pour le train trio); on les rom=
rlaca par des systémes trés simplifids. Au train tric, la prime ne se
calcule plus qu'en fonction Jdu rendement en tonnes produites. Au train
& t8lcs moycnnes, on multiplia c¢ncore - du moins Jjusgu'd la suppression,
début 1957, de cette convention - le total des tennes produites par un
factour variable suivant 1'épaisscur moyenne dcs tdles (variation

limitéc d'ailleurs entre 1,04 et 1,085).

Si 1'on considére cette succession do systémes, dtabord simples,
puis compliqudés, puls de ncuveau simples, 11 scmblce impegsible dc parler
d'une quelconque tendance générale de la rémundération au rendcnent. Pour-
tant cette tondance cxiste ¢t nous pourrons aisément nous en rendrc compte
si nous ne nous limitons pas & 1'&tude de la structurc du systeme de

primcs mais si nous considérons égalemcnt scs incidences sur lc sclaire

ct sur lc tracdé de la ¢

o]

urbe d¢ prime.

>

Dans les deux lamincirs, d'une convention & l'autre, la courbe
tend davantage vors l'horizontale. Au cours dos anndes qui suivirent
la réforme monétaire, la courbe de prime présentait c¢neerce un trocé
rlus que »reoportionncl, clest-d-dire qu'un pourccentage donné d'avgmen=-
tation de¢ la production ontrafinait un pcurcentage supérieur d'augmentation
du salaire. In 1951, production ot salaires devinrent dircctement pro=-
rorticnnelss quant aux conventions mises on vigueur cn 1955/56, clles
1

prévoient ddéja pour unc augmentation de 10 % du salairc unc augmentation

environ deux fois plus forte de la production,
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bleau 3

es courbes de primes

de mise Rendement llontant
igueur Jde on tonnes 1taugmen

de
ta-

Salaire moyen
gsous forme

?nt i“f'3

la nouvelle tion par t, de prime, en s pour 17
convention en pourcen- vourcentages re 1t tw on de
tage du sa- du salaire du caluire (en
laire de de base pourcentases)
base
t 7 iz 7"
T8les moyconne
Xe 1048 6,0 21,7 55
IT. 1950 6,6 TGy 3 i
X, 1950 7,0 17,9 3%
Lo 1951 6,4 17,9 34
III. 1951 6,4 16,0 37 ‘ 9,9
an
Xo 1951 6yt 15,4 (z5) </ 10,1
ITTI, 1452 5,87 1) 11,6 48 12,8
I. 1953 5,19 ) 11,0 L6 1%,0
IV. 14954 150 11,0 45 13,0
XII. 1955 4,35 8,7 54 16,7
Zo 1948 8,8 14,8 28 841
IT. 1950 8,5 13,1 32 8,4
X, 1950 999 1241 2% 997
I, 1951 9,0 12,1 44 9,4
Iz, 1951 G,0 10,9 47 10,2
Xo 1951 S50 10,4 47 1054
T TOEX [ i 0 Z) 3>
. 1953 S50 9,9
VII., 1953 e,0 5,0 49 13,8
V. 1956 5,5(3,9) “ 6,2 53 19,8
(1) Comme nous 1'avens dit, de a varié

(2)

(3)

4

en ionchion de L'épaisscur

Tres du

tableau correspondent & la nima corrigés.

A cetie OPQ“LP des réglementations e3 avaient, deng une larg
mesure antulé la prime; le :1a1re eixecleemeno verse sous forme de
prime n'est donc pas trés

Pour la plupart il slazit de wéglementations onécialen. Le salaive
moyen scus forme de prime re peut €tre calculd.

Er. faisant entrer en ligne de compte la prime de 10 % gul ccrrespond
au rendemeut minimum,
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Les courbes de primes se rapprochant de 1'horizontale, un des
résultats les plus importunts a &té sans doute la réductioan de la marge
d'oscillations des primes & une fraction de celles qu'on pouvait cons-

tater au cours des années qui ont suivi la réforme monétaire,
Tablcau 4
Oscillations maxims (différence entre les valeurs extrémes de

la prime au cours d'une durdée de trois &ois) exprimées en pour=-

centage du salsire de base corraspondant

Date de mise T8les meyennes Trio
en vigueur de la ‘
nouvelle conven-

tion
% o
X, 1948 23 13
II. 1950 12 ' 10
. 1950 10 10
I. 1951 12 12
X. 1951 1) 15
III. 1952 8 1)
I, 1653 15 10
VII. 1083 - 12
V. 1954 13 -
XII. 1955 6 -
Ve 1056 - .

Toutefois,le tableau ne traduit gqulinsuffisamment la réduction
des oscillaticons des priness les plus fortes oscillations en effet
'apparaissent darns lcs systimes les plus rdécents gue vers la fin de
la périods ol ils sont en vigucur. Chaque fois 1t'importance prise par

les oscillaticns o été unce deos raisons nrincipales de la résiliations

et chague conventicn nouvelle s'employalt & réévaeluer cn consdégucnce

(1) Pendant la période ol cette convention était en vigueur, les sa
laires furcnt essenticllcment régis par cdes reglemontations spéciales;
il y a peu d'intéréis & calculer les oscillations des primes,

O



- 189

les Facteurs d'ordre technique et d'organisation avant eu pcour coffet

les varintions oxagéréess de la prime. Ainsi, an cours des deux premidres
années d'utilisation du "romogramme', soit de 1'é%4 1957 A 11348 1955,

la prime n'a baicsé qu'd deux reprises de nlus de 5 % ¢'un wmois A llautroes
danrs les derniers molg de la périocde rigic par cotte convention, 2 la
sultce sang doute de modifications de la gamme deg produits, les variations
de la prime, vers le huzzut on vers le baas, avalent considérebloement

augments (1),

Alnsi, apres avoir 'ﬂb@f& présentd des variations cownsiderables,
la rémundiration ¢ sndlon lang lcs virs 4 télos Tortes dvoluc
\ nund ion ou rendement dans les lawmineirs & tGlos Tortes <voluc
sans conteste vers des courhes de primes do plus en plus horizentalces.
Dons les nonvesux lanincirs, on n'a fait gue reprendre cetbte dvolution

et la poursuivrc,.

i

1 est clair que le choix des unités de mesure du rendeoment

utilisdées pour le ealeul de la prime a été et Jdemeure encore aujourd'hui

essenticlloment dictd par lo souci d'emnécher Ces variations imprévulds

.

de la prime; los wméthodes devront done changer sulvant la situation

des com

g

wranme de production {2). $i los programme

28 les mémes

\)

restent & peu preg homostnes, si oce sont toujours & peu y
gualités dc t8les gui sont lamindes -~ comme ce rub 1le cas an ccurs dos
dernitres années dans len doux vicux laminoirs do 1'ugine B - unc

simple prime au nembre dc tonneg offrira QJV“L+'GG no garantics contre

cn o 'un cuclcongue

C

lesg fortes omecilliations du salaire que l'utilisnt

coefficicent de convoreion, sugcertible d'oxagérer le cas échiant les

(1) Salaire gous forme

- o 2
e /

Sertembre 1955 4%, cembroe 1055 58,6

Octohre 1955 44, Janvior 1956 R4,2

Hovembre 1955 55, vricr 1956 b g 4

On adopta dés févricr 19055 un elenontation sur les salaives,

en avril, la convention

—~
rD
—

Cleust pour 1o méma pasison certainemont ou'on ne fait nas toujours
1ntervenir los b8 morts dans la méme mesure, ot gu'on iient
conpte, cu non, des heurcs de présaence.
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variaticns difficilement csleulablos a l'avance. Les usines possddant

-

rlusiours trains peuvent ¢quilibrer les variatione de la denande en

Il

1 2 postes par jour 1'activitd des laminoirs spé=-

ey

2 fabrication de t8les melvs demnnddes. iads si uue
u'tn seuwl train & t6les, tout ddénlacencnt de la demande
sur 1o marchd des t8les fortes so rdépercators dircciement

gamre de wproduction de ce train, ot var consdoucnt sur le volume de
gsa profuction; ainsi unc diminution de 1'énnicseur moyonne des téles

co de btonnos larindes. Le cystéme

entraitnora une diminution du noml

] - - N | o ok . JRINS - -
de rémunération au rondemont devio comporcoer cobvic voriat

i
poids on iutrocduisant dans la forrule de prime des ¢lémeunts qui

>
s
O
653
L

ticnnent cemnlie de 1'Cpalepeny dos t8

Il ne faut donce »ze séparcr les aspects technicues de la prime

du contexte fconomigne ¢t dos facteurs dleorgsnisation gui les condi-
tiocunont ¢ €tat 4u marché, gemme de produchion, structure de llentro-

jor}

price ¢tee... La rérundration su rendemcnt ne uous semblce évolucr en

ligne dreite, ni vers les systomes simples ni vors les systemes com-
pliquin. Blle acousc cependamt une tondauce incentostatle & dimuo-

bill

2

eTr 1 prime, en rédulcant surtout Jos caoses d'eoscillations dues

o

5
O
+o
et
.

=
1
[
pt)

des Tacteurs technicues ou dlovrganisa abteindre cec but,

on €st parreic chlipgd dl'avoeir recours a des forrmules de corrcecvion

.

et & des focteurs do compensation plus ou nmeins compligués,

5o Lidmnnlirabion

Daans 1'usine I, ious avons pu comparer les rendements cffec

tiveront atteints sous 1o rdgime du selaive au rondemeat ot sous le

réoime du salaire fixe. Sans doute ne pout-on conclure des chifires
) : - o ~ 3 o > - A

de production aun rendement du personncl du train gqutovec unc extrime

prudsnces nous ovons coneiddrd ce point on détail au chapitre V. En

tout cac, nes cousgiatotions uous sans crointe

ue ni aaas les ancions lominoirs wni dons loo leminoirs modernec,
la profuciion n'aceuse unce baisse seneglbic lorsouc le systeme de
prime ect sugprind, cussl longtemps tout au moing que les salalres

fixes scnt considérdés ccomme une sitnation provicceire.
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Commc ncus 1l'avens 4€ja remargud, lo rendement du treoin tanden

o augnoenté constrament dopuie sa mise cn place, blen gue depuis 19506 1e

ealadire nde nlus du rendement, On pout adrotitre cu'un an onviro
aores lo misc om rout: du train & btrames ol du four poussant les problémd

dlorganisation ¢t les zroblimes bechnigues n~vaicnt on ores sroavé leour

golution, et gue l'uugmentation ultdcicurc peccantleon cst duc essen-

ticllerent o

cntation 2u

Tanvlcan 5
Eveluvion trircstriclle de 1o production

i
du train tandem do llusine B (1955 = 100)

e e ana

Ter trimestre S

o
“‘\

28ume trimcatroe 1

H
-\
-

X
3&me 135
.
fene 125,
1957 ler trimcstro 156
2&me btrimeotre 128
Zeme trincsire 140
ABzus trimcsthro 1eh
e e ediichion fin 1957 a &4¢ cucore

gontenu pendant vartir de

féveier 1050 auo dont la

T ST T VNSt I VU ORI A S Ao et d mal Y NP
ont cntrafne unc Jdinmiautlon considérolly do 1a rroduction.

DRV - AT~ i P [T 3 - 2
A train thlcs moyonnog, L convention on vigucur su
1on golairce gu rendonmont +t bleouds ddbuat do 1957 Lo ron
03 selairce au rendemont fut blo quael 2 ceLllt do SOfe Li00X QG

resountl nullemente.

+
"
'_,
ja]
=
o
w
t
=

L A o R TS N M LS AT o K e i SR, 41 A AL 5

N e N . <y . o .
(1) Iise va reoute an trein o bramcs ob du four DOusaar
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Tableau 6

Evolution trimestriclle deo la frolu tion du troin

& t8les nmoyonncs de l'usine B (1955 = 100)
1956 ler “trimcstre 107
N . 1
2eme Lrimestre 104 )
Fome trimostre 104
4eme trimesire 93
1957 Ter trimostic 108
2eme trimusbre 100
eme trimestroe 1

—3
o O
o\

Le blocage de la prime étant officiellement présenté comme un
régime provigoirc - cen atteudant 1'¢laboration d'unc ncuvelle conven-
tion -y on peut objecter cuc los ouvriers ne mainticnnent lcur reonde-

3UTC

( ]
(&}

ment gue pour s'as e meilleurs argumecnts dang los négociations

N

4 venir, Il cst possi

T

T
b1 en efifet gqulun tel stinmulant soit cificace
pendant quelaques molgsy mods 1o recteratlt-il plus d'un on 7 Nous ne le
croyons pas. A lui seul dlailleurs, cot argumont cot inguflfisant a
expliguer le maintion du rondement aprés 1o tlocage do la prine,
Notons cn outre, bivn gu'il s'agissce d'un autre aspect de la question,
quc les cadrecg d'atclicr qui nous ont fait cette objection cdmctbtent
o .

par le feit mére gquoe 1la menace inmddiaste d'unce balsse de goino an'est

plus indispensal.lc sour eviter uvne baisse de rendement,.

Nous voudriong citer enfin un treisiime eoxemple. Dans une
usine que nous avons visitle au ccurs do notre cnquéte, on admie en
place il y a quaelgues anndes, un troin

,

s01lcs fortes, train quarto
le début, rcnoncé au salaire

£ cage uniguc. Dang ce loawmivolr, on o, dés

au rendenment. Les ouvricrs y rogoivent des salaires fixes, alignés,

-

autant que nous avons pu nous cn rendre compitc, sur 1o niveau général des

(1) Moig dl'avril exclu, Fonctionnerment du train provisoirement suge
pendu.
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salaircs de l'usine ¢ clest-a-dire qu'il

gelaircs au rendement ont augmentd dans

Or, une fois passdéc la périocdce do misc en routc pronrement
ditc, lc rendemont do ce train n'en a pas noins accusé une asccencion
régulidre. On nous a fait remarguer toutofois gue le persuvnancl du
lominoir lui-mfme ne so montrait pas trés satisfait de cette situation,
escomptant sans doute qutun srstéme particulicr Je primes 1lui donnerait

des salaircs supéricurs.
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VIII., Dircction et réminération an rendement

Pour jugcr corrcctemont des probiftmes rosds nar lo rdémundération

sculc=-

[¢]
o
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an rendement, 11 nous o paru indlspencable do

2
=
k3
o
(&)
ot
ot
@]
CJ

ment leg opiniors des ouvricrs gui HABC,

mais ausci ceclles des mombres de la dirccticn ¢t du censeil dlentre-
T

rrise qui porticipent Jircetoment ou irdircetenont & L'dlaboration
t

.
L

LGS .

=~

18 18 uegince 4 et T, deux cngqubitcurs quali-

¢
19
T

o
O
m

At oxaminé los problémes do la rémndrati au rendeient avece

C.

des groupes de spdeialistos du salaire comprenant chague fois de 10

& 12 personncs. Les discussions oni en ua caractire non formel mais

rofondir leo protléme. An cours <o l'lanalyso
tcehnigue, nous avions el déjé des discuscions analogucs - suns on
3

} = avee le spleialiste du

oy

drcoser touteifois un procds-verbal détaill

"saloire ¢t des conventions colloctives" des services du persoancl ¢t

avec ll'ingdnicur en chef du laminoir 3 t8lcs de L'usine C.

Suivant le cortoxte éos citations que acus reproduisons ci-
deesous, nous indiquorens l'arpartenance dc nos intevlocuteonrs soit
l'anc soit & 1'antro usiro, seoit 2 le direction technigue dlatelicer

cu de démartement (los désignunt alors la plupart du temps por les
a ") 2]

termes "eadrces" ou "cadrog dl'atelicer') ou ction de l'usine

b
L,
:
L
p )
[SR
"3

(cn digstinsuent souvent cnire dirvetion sceicle of dircction tochnique,
catte dernifre étont roprdéscntée por los lunglinisurs dos scrvices dos
temps ot méthodces), soit onfin suxy orgnncs 22 ropréSmntation da per-

sonnel.

1. Foneticon do la remurdration

)

2 rendement

B

a) Metifs de J'introduction de ia prive au rorlonent

- Ry ’
]

p . R “ ey e ,‘../‘n‘ Kl .
Au cours dos proemicres anndes d'arrég-guorre (dans l'usine B)

ou au moment do la mise en marche de 1'installaticn {dans 1'usine 4A),

[

la dircction, la roeprdscntation du personncl ot, scmblo-t-1il, le
ouvricre éroloment Ctaicnt ¢ -nccord pour reconnaftre la néeessité dlun

5

cystéme de primes au rendement. Voici en guels termes un inglnicur

de la direcction technique décrit cotte situation



"Apres la guerrc, les salaires ont été d'abord hlogués. Il cn
fat

11 m e er T « Y
"Nous aussi, nous avens nougsd &
nous Aaussi, nous LVens nrie narti
avo
outrc parce ytie nou

covpurc. A partir d¢ ce moment, on o repr

alnei jusgru'd 1o réforme mondtaire: nair , cc oiut la

T a 1'a arr&c C
-

i
pavce qu'il valait de nouveau quulque chose. lLais si lee gars
voulaicnt plus d'argeat, i1 follaid qu'ils fisscent un offort.
Donc, si la convention a ¢té fonalc sur 1o ysau»mvzb o"st

parc

1o
mais alers 11 faucra un neillceur vendenent,” (dauro, usino B)

Log

Pive

5 fir

Gircetion o dit, dlaccerd vous pouve:

Y

et

vowlu an ce teoute facon gagner wiussy 2leors 1l follalt bien

¢ oou'il fnllait cue lcg hommes wussoent sugner davantagos

er day "W’E"é(}

qul

congailiers dlentroprise cormlotert ainsi coet exposa 8

e

Y et T o - .
wuncration ocu rendements
CCoguce uous y
reyes viue fortos, mais on

y cona 130 que 1l'uzinc devailt
a hataille Ac¢ la concurvicuce. A L'opogue, los gers

!'l];}, T

f

13 VDD un Yy e

- 1 s . an . O -~ L
rutil oy ~dit slus o wondoment.!

Pour l'usinc A, la situation du maxché du traveil a joud aussi

un cerbtain

nont

PITRIEN
AT 6

da direcy

a\

"Pour svolr assoz de mained'ocuvre, on est oblizxé de toute
pa”on de payer dos &

ollectives. Ala:s il a bicen fuﬂlv fﬁlrc joucr un peu l'inne
ntion ot trouver un aysteme 7

~ i L p . . . . .
role ¢ 11 était nécensaire de se railutonir, approvivetive-

molnn, nu niveru des salaires do 1!'"MCueeat", des usincs do la

rat o

-k

.
(s salaires dépassant le bartoe dos colwo:
N

an=-descus des conventions."”

s
.

SV

"Dous avons A0 Lntmoduirg
par n

qu!t

aubtres usincs s'dtaloent misco aux piinss

font auenentor i

angme

s
i

travaillaient
s, lcs

elics~ci
n
n

ceoqgue

i1 Falledit bion

aicnt, travall
salaiz

endencent, ot si nous,
res, 108 hommos auraicnt déser
arce qu'il n'est plus possible do ne trave’l

S pas
masse;y
2T que pour

+r\ nos

IR

RSIUE
parce qu’ov voulnit smenter le rendenent, ot si lton ne
~t

C pag, nLTwhrae NG l'f‘:,l' l"l'\;“tl,

ot blen connul

s la »rine au ronaoenent ntest pas sculciont un stimulant

de la prolduction. Elle go justific avssl, aiusi oue les augmentations

qu'elle a rendu possibles, »ar 1'insuffic



L'ingsnicur de l'usino B que nous avons cité ou début, trouve
Ivi aussi parviitoment lépitime, cprds la réferue moadtaire, que
lco ouvricrs

"lésirent oux aussi c¢btenir queloue ches2, evrds avelr treavaill
tout l¢ tumpg ¢ reponter les usinces pour un beutw do pain ot

un morccau de fromage."

s

Vais 1o gueceticn ge peee d¢ savolr si 1loo nrimes pouvent
vraiment faire augmenter la production, et jusqu'ad quel point les

cuvriers, stimulés par un systéms 4o primes, pouvend egir sur la

rreduction ¢t cugmertor 1o rondoesmoat de llinstoliaticn,

b) Influence de 1l'cuvrier sur la proluction et stinalont du rendement

5

Ltinfluence aury la preduction d'an ouvrier dventucilemeont cn-

couragé par une prime au rendemont oot trds diversencnt arnréeide par

leo cadr

(@]

s des laminoivrs dlune part, et par le =las prond norbre des
ingénicurs ct des spéeialistes du salaizre dos scrvizes centraux do
l'usine d'autrce vrrt. Chez ces doernicrs, ncus nous hourtons & 1'opi—

nicn couraument adnisc cb asscz colidcment ancrsde (opinion gui s'dtai

(e

révélée, an ceours do nes réflcoxdons antéricures, n'!ltro gu'un prijugé,
au roins ¢n ce qui concorne iog laminoirs & $6lus Jortes), d savoir
que la riécanigation ot la modornisation rdduicent 1'influence de

ltouvricr.

"Assurdénent il y a cucor: quelquﬂ vieilles usines gui ont abso-
luncat becoin do prines, ¢b ot celles=ci jouent & plein lour
rulp de atinulanty clest gue dans oos usines lo rocadcnont
de: nt des ouvricrs pulsgue tout y iarcnce cucore 4

+1la main."
Ou cncore ¢

condenent avalh once aison dtétre

o
cut on travaillait dans lcs

"En 194&, 1la irins r
chos nous. A oo vicilles condi-
tions techriques, <ot la orine pruscuﬁait 1 1 atintdérés,.
Clest qu'd ¢ mowens, los gars éteiont obligds dc mencr llal-
faire avee leurs hras.!

Au contraire, lus techniciens des lomincirs connaissent par
expéricnce l'influcnce gue pouvent exerzer sur la proluction les ouvriers
emnloyés aux nouvegux trains

"Peut=8tre surcstine-t-on on geéndral los conditions techniques

modcrness Aujourd''hui cncore on peut aciiver les machincs ou
plus vite ou rlus lceuabtcement.
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Aussi les cadres d'atelier de l'usine A reprochent-ils a la
circetion sociale d'aveir introdruit la prime trop t8%, c'est-2-dire
f un moment ol le rendement ¢tait nettement infériecur ~u rendement

actucl.

+ gl

Pourtant on trouve chez lcs uns et les autres des rarfisans
et des adversalres de ls rimun Gratlon au rendement. Lo position du
"cadre" d'atclicr gui nous it la “dclaration guivente ne rangue pas

d'une certaine logique s

s crendenents sont plus

g une ldrwo mesure le
1 produiire noins

ez ont 418 prévucs pour uns assez Torte capa-

ucticon. Clect pouLMqu It'influaence desg ouvricrs

y
“+
ichion est OneHore wosez Srancc.” ;

ime que la prime est efficace. Lo
3 qu'on e Luu:rvit ie pcnser. Dax
perscnnel est libre de produilre plus v
car lcs machiy
cite de prod
sur la prod

o

Aus

J}

8i critigque-t-il la complexité de ls formule do prime @

le manquo de claxtd en réduirait, & sdn avis, le pouvoir de stimulant
Tout en recoanaicsaat la ndcessité d'une prime coliective, il regrette
que "son influcace esoilt moins sensible que cclle du boni individuel's
"du point de vue stimulant', clle a'ecst "pos oncore tout & fait au
peint", 51 clle a tout de nlme gquelque influence, clest parce cgut'elle
éveille leus énergicos dndividuellcos guil subsistont cncorc au milicu du

nivellcement, dc l'égalitarismo aniverscl de 1'hcure acuuelle.”

A vrai dire, aun peint de vue objectil, lvs cadres cdlatelier se

4

trouvent dansg unc situstion Aifléronte de cclle ce nco outres interlo-

.

cuteurs par rapncert o 1n rdnuudration an rendement. Alors ocu'autreicils

ils établigsalent rresgove souverainement salaires ot formes de salaires

pour "leurs" hommcs, lo pouvolr de ddéecision en matisre de salaives est

o

maintenant concoentré & 1'dchelon de 1la direction de l'usine, sinon de

itatelicr ont tird les conclusions de cotte évo-

—
)
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O
(@]
=
Cn
o
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.
-
)
w0
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—
o
it
>
o]
3l
s

lution en sc rangcant carvdasnt a2u point de vue des ocuvriersi ce qui
leur est d'=illours d'sutant plus facile que lc poste "ealoires" ne
constituc plus aujourd'hui, pour les laminoirs o t8lcs modernes, gu'lun

rs vdluit du chiffre A'affaircs. Four coxnoser cette nou=

pourccentoge tr

cafres d'atclicr, los spdeialisties du salairce du

o~ -

et méthodes ont treuvd des formules éncrgicues. Ces

4

spécialistes sont chargls da'dlaborer leos systémes de primes, de prévoir,
& partir des rendemcnts antdéricurs, lcs réporcussions A'un nouveau

systéme sur les salaires ¢t ils se considérent couvent comme lecs gardiens
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& des attaques génlrales et répétées pour dos

préoccupations d'un tout autre ordre

"(Le chel d'atelicr) roste
S'il dernne son opinicn, c!
du chef d'ﬂtc‘iur, clest
tendre avec scs hommos. Bd
une bonne collaboration s'i
laire. Dtun c¢bté, clest un
scs hommes aicnt 1l'impress
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qui
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crande importarnce ce du perso

1'opinion de 1l'un d'tentre cux
"Ltaugmcntation du rendcment ne vient +
e 1'intlrét dcs hommes (pour leur tra
sont mieux au ccurant.” '

"

La scule vlmundraticn au rendement qu!

justifide serait unce prime étudide uniquementd
"Ce gui est cher, cleost auscel ce gqui o
ce gqui repporte le plus, voild & cuc
Lais méme en so plagant & ce point Ae
une objecticn s
"Les hommes comptont cur leurs 70 Ifeani

réglont lours dépouses.

La suitc de son arsumontation pourrait
scentant du porscnncl. Cette communsutdé dl'intdr
- qui garde bien entondu un caractdre sporaiiqg
dang lc choix cdes termcs s

"Hotre nombre Jde tornos a augmentéd, mai
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accovdent la onlus
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ur la rreductions Voici

3 4o la prime; cllc vient
vail) et de co qu'ils

il trouveraldt encore

£

o

is

cn fenetion desg

manic le plus de travails

11 foudreit licr la prime.

vue, il apporte aussitdt
ige, o'cst dlapris cela
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dans 1n

Dans

S
Olle

prinme,
l'acidric,

nous
au

contraire, il paraft gu'ils viennent do touchar une prime de
“a N /4N - . .
1 Lark «.o(1). I1 vaut nicux f“V”T un bor swlairce plutdt gulunc

ey
403

og
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«

prive. La prime crée toujou

(1) Noug vetrouverons cette questicon plus loin

leultés.

. Ausgi bicn pour les

ouviicrs que pour lous responsaklos des galaires & 1'déchelon de la
direction, le raspcrt entre les primes accerdées dans les divers
dévartenznts censtituc un critére déeisif pour savoir si les

sont calculdées corrcctement ou non.

primcs

'exnectative.
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Difficultds auxquelles la plupart du tempc le "cadre" dlatelier

apnorter aucun roméde, mais gui lul créent dos cnnuls avec les
£

de la dircetion le plus

roche et lo »lus facile a atteindre.

Ainsi que nous le disions plus haut, nous evons trcuvé des
s do la prime au rendemont Jjusque parmi les srécialistes des
& 1'échclon dce la Circetion centrale d2 l'usine

Un autre ddfaut de notroe cenvention sur 12 zondement, clest
gue ce genre d'acccrd #lobal n'est plug du ftout une convention
sur le rondoment. Chacun comnie sur @opn volsin. Tout 1o monde
se contente de rcgwligr 1o laminciry guand 11 foactionne, on

3 agacr son arment. Cos sortes de

i

sait u on «sbt en train de g
conventions glokales, clest de la peine nowxduc. Clest de 1llar-
pent geue par leu fendtres. Lo seule utilite quo la rémund-
rebiocn au rendenent pourrailt encore avoeir, clest de fairce
taisger le sszlaire cuand le rendement diminucs Or, maintenant
gulust-ce qui oc passe ? Quand les salaircs montent, tout lc
meade ot contents malo guand les salaires balssent, &1ors on
vy chercher q1@nt¢tb de roisons pour mainbtenir ou pour modifier
la convention ... Quand on veit les choscys do ce polnt de vuc,
onn neut dire que toute cette histoire de snlaire cu roude-
rent n'est cw'une fnerie. I1 vaudrait bicn mioux &tallir des

gnlaires fixcs"

Dans un autre contexte, la méme personne nous d4clare gue la
ation a dans une large mesure supprimd 1'influence dc¢ 1l'ouvrier

roduction. Elle pourguit en cos termes ¢

i ¢a ne dépentait gue do moi,
au rendencnt. Seulenent nous no sScn
survout nommes gui vealent le sal ¢ au rendomcuty mois 1l
v o aussi loso consrelllers Alentreprisce ot Jusqu'taax cadres
dlatelior. ©fme 1'ingénicur-ched poucsce & la roue parce qutil
veut gagsner gucleous chose Lnour gseg hemmes. Gue los cuvricers
veunillent &twe inoau rendoment, cl'est foeiie & comprendre ¢
4 chague nouvello wwontion, ila ont : davanbafs cee
Les conventions sur lo rendemont ont wraticucricnt une scrte
d'augmentation ill:;dl ice salalres, ;ui”ﬂwm chagque conven=
tion a aprortd des avantages par rarport 4 i1a situction anté-
ricuve."

suprrimé le¢ sslaire
vas sculs. Co sont

‘l’"‘

r8le primordia soit pevsonnellemeont soit

tormddinine abcration des cone

o)
sur lce primess toutefois, comme 11 lo dit lui-mlme, gon
n'est vpas du teout Llopinicon officiclle. D'eoun bela vient-il done
la pluvart degs lamineirs & t8los ol noug avons moné nosre en-
paye deo ealaires wu renderont bicun qulon csiime tris réduite
ce du perscancl sur la production 7 Pourquoi prépare-t-on une
convention sur les rendemnnts pour les deux trains de l'usine B

en fait pour lc moment un systémec de salaires fixes ?



Lo premiére raison, assurdment, c'vst gue les convontions sur
les salaires 2u rendement permettent aux couscillers A'entreprise ct

cux cadres d'atclicr d'cbternir deg avantoges epfeinux pour leurs ouvricrs.

A

I1 &'y ajeute que leg salairces au rendencnt sont traditionnels
dans 1l'industrie ¢ llaciecr. rais le plus importent, c'ceb guoe les
salaircs prévus »ar les conventions cclleetives acktuellemont on vigucur
nc représcuntent que ies 2/5 cnviren Ges salaires cffectivement versés,
Or 1ltaspect systématigue ¢t hurcaucratique cu'adcnte de plus cn plus
1a pclitique dos gsalaires - condition cssenticelle por aillcurs, sinon
élément intégrant de tout gysteme do diriction sociale modernc, ra-
tionnel, pou scucicux de metbre on dvidence son caractdre autoritaire -

wige justemont une formule cul permatte de verscr la portic du sa-
laire nen prdévuce par les ceaventions collectives. Hous roevicnlrons
sur ce peoint. Il nous iavt maintenant parler de trois autres aspects,

ou fonctions de la r=mu3erat on au rendement, sur lesquels nos inter-

locutenrs attirerunt notrce attention.

¢) La rrine su rondement considdrde comme une participation su bhénéfice

Les censeille re Glentreprise surteut, medls anssi plucicurs

e

spéelalistes de la dircciiecn scociale do l'uciznoe &, sont Cl'avis cuc la

|.

primc au rondcment cst une forme de perticivaticn du perscnnel sux bé-

néfices de l'entroprisce. Cecl cst juste avant tout en ce gqui concerne
les premifres anndes dlapris-guerrce ou la périocde de démarruse des nou-
velles inctallations s
"Neus au e3l, ou congell dluntroprise, ncus avons donnd ne
accord o lo prime, parce gue znouas voullons ouce les hommes
seient un potit poun rlecompoensds pour lours ¢fforts supslimentai-
res. Comma celna, 31 leur est revenu guelgue chose des profits
dircctss sivon ils n'auralent rien cu. A 1'¢poguc, ncus avons
dit ¢ 1la zroduction a zugmentd chague wols, ¢t alors nous avons

pensé gque les ouvriers devalent ¥ pawticiper. Conmc il 1’y
avait »as nmoyoen de Tixer ¢n dens los cenventicns llectives,

nous aveons fait autrement. Pour ic nmoment, leco 01rc~n"L:1 C8
sont cncore controe nous, aussiL a—t—on vegays dlovoelr une part
de Ilassictte au bourrc comme on o pu, ot aucsi leongtenps que
¢a peut morcher "

L'un dos collabornteurs respousasbles du dircefour du travail
considérc lui aussi qu'une fonection importante dc la prime cst do per-
mettre, non certecs une participation ouvriérs au "srofit dircet',
mais une rémuncératicn cn fonetion du produit social ¢t de L'augmenta-
tion do lo productivitdé,.

"Grico aux primec qui rentrent dans le salaire ... los ouvricrs
devaient pouveir toucher lcur part du preduit socinl +.."
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2 prime a deux objectifss
) assurer la participation & 1l'augmentation de la productivité
) jouver le r8lc de stimulant en vuz d'un rendement sunlricur.

ccs deux objectifs, on doit accorder 1o mime importance.

T
i
a
b

~

Cependnant, cette fonction de lo prime se révele benucoun plus pre-
blimatigue dans la rdelitd; et secsincidences sont vlus comnloxcs qulon
4.

aurait pu o'y attendre. Ou 3'en rend compte cn procddant & des amdlio-

rations toechniques de lt'installation.

Toutcs les conventions roletives aux nrimes contionnent une clause
vperwettant une rivision de lu formule de prine apris une amdlioration
technique. dnis il est trés souvent impocsible de déterminer czecte-
ment dans guelle mosure wne cmélioration techninue permet un 2ccrois-

sement de¢ production sans exiger des cfforte supplimentaires.

En outre, wcauccup dl'amélioraticns technigues sont trop peu impor-

tantcs pour Justificr une révision immdédinte de la fourmules

"guent aux tronsformations technﬁqucs - de petites modificn-
tions nltont pas entraind immidiatement une risiliaticon de la
convention sur lcg primes. ifnis toutes ccs petites modifica-
tions cvee le tempe, ¢a s'accumule, Le wésultat, clest gu'ici

.
]

on la ncus obhtinons des rendoments ruxquels nous ne pouvions

pag nous atbtendre.”
Un ingdénicur d'atelicr nous exposs losg ralsons vovr lesquelles lui-

ollapucs roneoncent souvent & deomander une révicion dans

1,

c
le cas de petites transformntions techniaues, bicn ocuc 1tinitintive

devrait partir d'ecux prisentils sont 4 1'origine des mesuroes tochni-
ques et particulidrcment aptoes & Juger de lours incidences,

"Sioia pro& ction vient & sugmenter a2 1o suite do poetitce omé-
licorations tochniques, clors cuo nous n'avons pos coneerce la
moindre iddce de 1'ougnentation deo froducticon gui en rdésultera,
nous commengons por laisscr courdr, nous ne ddacngons :

immidictenent la convention. (lest ciact qulen tant cu
nicurs nous cemmettons 1a un- faute. Los ougmentations de
saloires, en cffet, srnt deons une lorge mesure le risultat de
toutes coes vetites tronsformations qui ntont pas &td suivies
de révisicng de la convention., Mails si 1'on sc met & riviger
continunellement la convention, cela crdc une mauvaisce atmos
cheres les inginieurs ne sont donc prs tellement favorables a
toutes ces rdivisions ... Chez nous, en effet, on tra-sforme
gans arrét ltinstallation t\ChnlOd le deplorpamv“' 8¢
poursuit chez nous cont;uuLLLLLLnt,

<
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Souvent une amélicration technique, tout en augmentant le rendement,
entranine un surcroft de fatiguc pour un certain nombre au moins des

ncsves do travail.

o

"z gros vrobleme dons le cas de tronsfermations techniques
ctadlt done do savoir: que faut-il modificr dsns lo nrime?
Guoation cssentielies faut-il medifier 12 rendement minimum
oun nen?  ou bien faut-il payer en plus toutes les $3les sun-
plémentaires quton vo pouvoir faire sortir grfce sux transfors-

rintions toechinigues? Il faut on cifoet voir les choscs comme

¢lles sonte si ncus fqbflquuhug rdmottons, cing tfles en plus,

nous nvnns peur ¢z23 5 t8les un offert corcercl supplémentaire,
gue les hommos sont bien obligés de fournir puisgue le laminoir
foncticnne plus vite. Dence la cucstion do savoir si nous devons
chenger le reademondt miniwum ou aon 5**i+ difficile A rdésou-
dre.e... Dans les transformations le probléme
casentiel consiste & sevolr vucl ef smentonire les
hommes fournisscnt, ¢t cz qui c¢at la mochine,”

cr
£

"

>

Lies spécinlistos des salaives de ltusine B refusent cotémorinuement

de voir dens les primes au rendement une méthode de participation aux

i
béndéfices de 1l'entroprise ou & l'ougmentation de la productivitd. Non

‘

pas gu'ils rodoutercicnt, cn ce folsant, des gugmentotions cxagirées

415}
(029

des freis de snloires, mois bien plutdt parce gque dans unc usinge comme

la lceur, ol les vicux ateliers se mélent aux ateliers ncufs, ol l'on

modernige sons arrdt les installetions ancicnnes, guand on ne les rem-
v

place pas por des ncuves, toute poarticipetion dos ouvriers anx profits

‘découlant de la modernisation ou du yomplacencnt des instollations,

déséquilibrerait de fond cn comble la structurc des saolaires e 1l'usine.

"Hotre but essuontiel en introduisant leo salairce au rendement
Stnit de crler un stimulant & la production. ilnig il ne s'agis-
s~it pos de payer l'augmentaticn de producticn obtenve par les

progres tcchnigues. Il se peut que les primes eient porfois

joul co rdle, mais ce n'était pas notro intentions une telle
forme de salaire constitucrsait une povticipation & la renta

biiitd, Ovynous no voulions en aucun ¢as unc ””tluLpﬂthﬂ

-

des ouvricrs au progris fochaicucs on cboutirait 4 un ddsordre
complet dnns lus diffdronts greupes de l'usine »uisqure lo déve-
loppement tochnique ne se poursuid pas 3 la nlme coadunce doans

-

les divers ateliers, Si aujourd'hiul lcs gens des lominoirs se
ploignent d'avoir des salaires bloguds, de toucher pratiguement
des salaires fixos, en espérant au'une nouvelle conventicon sur
le rendement leur permettrait des salaires encore plus dlevés,
il ne faut pos qu'ils y comptent, ce ntest absolument plus pos-
siblc. Ln situztion d'ensemble de 1a sceilté ne permet pos
cujourdthuil que les salaires sugmentent encore. Lo prime gqu'tils
touchent pratigquement mainfunﬂlt? avec lours saleires bloqudls,
ert un maximum; clle pourrs a 1- rigucur descendre, clle ne
rourra plus monter.
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d) La prime au reandcment, compensation pour cefforts supplémeniaires

“

s8me lorsque 1o prime, aux dires d¢ nos interlocuteurs, ne
joue plus gulre son rdle de stimulant, elle reste encore justifiée
par la componsation qu'clle garantit aux ouvriers pour ltgccdlération
des rythmes de production que les installeations exigent dleux.

"IIn ce gqui nous concerne, nous décleraicnt les Conseillers
d'entreprise d'une usine, nous n'avons pas & nous préoeccuper
de stimuler lcs hommes; cd, clest lo travail de la direction.
Bien entendn gue la prime influence lu rendenent des cuvrlers.
Liais clest surtout lc niveau de 1o productiocn gui influence
lc rendement do 1l'ouvricr et non nas le rendement 1a produc=
tion. Tz qui importe, c'est gue les honmaes to vLwnt un
sclaire plus ¢levé lersqu'ils fournissent vn offort supplé-
mentoire !

La convention sur le rendement est donc considérée ici comme
un salaire & la tédcliec fonctionnant % robours: le nombre do picces
oeuvrées et le moentant du solaire ne dépendent plus de llouvrier, mails
la convention lul assure une garantie pour le travail supvléuentaire

que lton exige de luil.

Dans les formules classiques visant & stimuler la producticn

s
- dont les courbes discontinuves de Yaylor constitucnt l'lexemple le
plus caractéristigue - le sunpliment dtefiort cexigd par 1ll'avgmen-

tation du rondement n'entrait pgutre en ligne de ceompte. Dans la mesure

ou la fonction compensatrice de la prime remplncera con rdle de sti-

)

mulant, 11 faudra essayoer de folre évoluer 1o prime non plus par

rapport a4 l'augmentation de 1o production ou 4 la diminution des frails,
mais par rapport A& l'aummentition de l'effort ot de la fatipue des

hommes. Plus les conditicns de production chanzcront, plus 1'évolution
mesurable de la producticn scro conditicnnde par 1'évoiution technique

-

et non plus sculement rar le rendenent humain - plus il sera difficile

)

dtobtenir unc rénundération "justo'.

an prime a pour but de rétribuer lc rendement du persconnel.
HMois 11 ¢st impossitle d'iscler ce rendement pour lc mesurer,
Il aous faut donce avolr rccours & des grandeurs cuxiliairess
vioduction par houre du traveil effectif dans 1o pdériode de
rcfirence. timig de la droduction, 1l fauwdrs soustroire ce

gui est dlmputabla 2 la tc chnigue et por conglquent indé-
pendant du persenncl. . uw lacinoir, pouvr ne citer gue l'essen=-
ticl, ce sont les poids de charge, les dimensions des broames,
1'épaisseur des t8les'.

Une prime au rendement idéale "juste" doit tenir compte de tou-

tes ces grandeurs. Les formules de primes devienneut compliguées.
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"Au laminoir, lc systéme de primes n'est pas clair; le
conseil Jd'entreprisce lui-m8me ne s'y retrouve plus.™

Mois si le mécanicme de la prime est compliqué, les ouvricers
devienrent méfiants:
"Nous n'avons pas toujours réussi & obtenir des systemes clairs

par cexcmnle lorsqu'on ¢ commencdé 2 utiliscr les tonnes pon-
dérées . Impossible & l'ouvrier de sty reconnaltre.”

Néanmoins & l'usine 4, ol nous avens recucillii les ddclora=-
tions que nous venons de citer, on peunse pouvelr conscrver la formule
de prime utilisée Jusqu'ici. Le conscil d'entreprisc a

"collabord & 1l'cétablissement de lo formule et il contresigne

en outre chaque mois la yproclamation des primes. Ainsi le
personncl ¢ dlih unz garentie. Les hommes pouvent sc rendre
compte exactement de ce gu'ils ont rdussi & obtenir. De
plus, ils savent cue la primc est influencée par le nombre
d'heurcs do¢ laminage eflfectif!,

Evidenment, une certaire concurrcace peut se faire jour
entre ces deux fonctions de la prime, stinulant et compensation, Flus

e devient compliguée

=

on s'efforce de rendre une prine "juste", plus el

o
et son mécanisme difficile & saisir. Mois plus elle cst difficile a
comprendre, moins bien elle renplit sa fonction do stimulont.

"Les ouvricrs ne se font une idde du montount de la prime que
d'aprss lc nombre de tomnes; 1'<¢paisscur des tdles, ils ne
font que l'estimer & guelque chose prés. Or, il peut arriver
que la prime baisse alors que le nombre do tounes laminées
sucnente. Ceci crée des malcentendus continucls, Alors arrive
le censeil d'entreprise et i1 y a réunion «..."

L vrai ¢ire, il suffirait estime 1l'un des collaborateurs les
1lus dircets du dirccteur du travail. cue les hommes se rendont
compte do ltessonticl, & savoir:

"produire le plus possible dans lc plus potit nomhre d'heures
posgsiblc. "

e) La prime au rendement, instrument d'orientation du comportement

Cette "prise de conscicnce de l'essenticls: produire le plus
possible dans le moins de tenps possible", & regn & llusine A
un nomj ccla s'appelles "conscience de la productivité". Le systéne
de primes cstime-t-on présente justement l'avantage de susciter

cette prise de conscience., -



"ivee la rémunération nu rendement, il se passe les histoires
les plus curieuses; on pceut voir, par cxomple, la prime dlun
électriclen liée & la consommation de courant, colle d'un
fondeur de haut fourne U, & la consommation de coke, Résultat ?
consommation élevée de courant ¢t de coke. dous, au contraire,
nous sommes ficrs d'avoir la plus faible consommation parce que
cltest ainsi qu'on augmente la rentabilité., La rentabilité, voild
ce qui importe c¢n déconomie. Aussi avons-ncus décidé de concen-
trer nog efforts sur la productivité, non sur la production, et
cl'est pourquoi nous voulons éduqu“r le personaol 3. la gluductl-
vitée.is. Dans le cadre de la démocratie économicue, il est
important que les ouvriers soicnt formés & penscr en ternos
d'économie et de productivité., lLa démccratie exige la colla-
beraticn intcllectuelle de chague citoyen, de chague cellule
économigues ellc exige donc qu'il pense productivité ct renta-
bilitc."

Aussi, dons l'usine A (la déclaration ci-dessus est du
directcur du travail de cette usine) la prime n'est-elle pas cal=~
culée comme dans l'usine B en tonnes par heure dlatelier, mais en

tonnes par heure de préscnce.

Mais lo prime n'a pas pour but uvnigue d'écononiscr les

neuvres de main-dlocuvre 3

st destinée surtout & stimu-

A plusieurs “O"*( Sy 1: prime €8
rclever 1a qualité ot &

ler lo travail soigné et
réduire le rebut.

t.
c+
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[
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En outre les primes eamllectives amiliorent la conprration.

"Les unités de compte que nous avons choisies (il clagit

dens cet execumple ¢'vn laminoir avec finition ot arclier de
machines, au total 1"'muohup plus de 600 ouvricrs) renforcent

la ﬂMHrwdcrlu, pTO voquent lo solidarités or, il wst avjourd!

nui beaucoup pln“ nportant de diainucr les pertes par suite
de misententos gue- d' rriver A un rendenent maximum par
individa"

Infin, dans lecs depx usines, on attribuc a la prime une
fonction conpienentaire, celie de se substituer en quelgque sorte

au réle des cadres d'atclier:

"La vrime & la productivité améliorc l'atwmosphire do tra-
vail dans 1'zntelicr o,.les codres ntont plus benoin de tellement
telonner leurs hommes. Clest la rénuneration au rendement quid
pousse au travaill.

De 1tavis d'un membre de la dircction tochnique de l'usine

By, s'il n'y avait pas de salaircs au rendement,

"les contremaitres et l'ingénivur seraicnt continuellement
obligds de s¢ tenir aux postces-clés; les autres scraicent alors auto-
motiquement obligds de suivre .... Pour maintenir le rondement avec
un bulanre au teups, il faudrait inévitablcement augnenter le nombre
des cadres afin que ceux-ci insistent sur le rendecment",.



Jon sans unc certaine amertume & 1l'égard des cadres, un

spécialiste des salaires de la direction sociale nous dit que

"erfice & la rémunération au rendeuent, les cadres voudraient
faire 1'économie dlagents de contrble. Aussi bien n'ont-ils
plus auvcune difficulté avec leurs houmcs. Avec le snlaire
au rendenment, c¢o sont les hommcs cuxe-ménes gui font lo sur-
voillance. bu edte des eadres, co agu'on dem:nde surisout au
snlaire, cltest qutil roende la viz facile".

Dlautre part, d'eosrts ce mlme spdcialiste, le salaire au

rendement oblige les cadres 3 bLicn ormaniscr lu wsrevail @

"En e¢ffet, si le rendemont est freiné par des fautes d'orga-
nisntion, les ouvriurs, gul veulent de toute fagon décrocher
leur salaire, s'ten prendront aux cadres".

2. Lo formule de prime

Compte tenu de l'ambivalence du rdle attribué i tort ou &
raison 3 la rémundération au rencement, il n'y a rien d'étonnant & ce
gue ll'unaninité ne soit pas fnite non plus sur le bien-fondé des

divers aspects et des divers éléments des formules de salaires.

a) Le sccteur d'sooplication de la nrime doit-il 8trc vastc ou riduit ?

Les conseillers dlentreprise prennent rdeolument position
en faveur d'une extension aussi largse cue possible du domaine d'appli-
cation de la prime. Ils ddsirent éviter les tensions et les disputes
egntre les postes d'ouvricrs dont les rendements dependent plus ou
moins les uns des autres et qui re pourraicent comprendre que les
salaires dcs uns augmentent quand ceux dos autres diminuent, cu in-
versement:

"3til faut des primes, alors que co soit au moins la ndme
pour toute 1'usine (laminoir 3 t8les); sinon il y auran
encore plus de bagerrce. Cela Cevienlrait une vraie pétau-
ditre; chaque Adpartement cssaicrait 'avoir plus que les
outres., Ils se rendraient fous les uns les aubres. Ils en
arriveraient & sc casser la figure,

Ou encore:

'Wous sommes partis du point de vue que la prime devait &tre
attribud¢e & touns ceux qui touchent 3 la production. Tous
ccux gui sont cmployés au laminoir doivent avoir le senti=-
ment qu'ils participent & 1a prime, car 1l'un dépend de
1'autre; clest comme A la chaine".
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ve. Avec 2 primes différontes dans ltatelicr (une pour le lami-

noir ¢t une pour la finition), nous avons fait de mouvniscs

expéricncus! Ce n'est pas unc bonne chose; ca ne falt gue

crécr ces difficultds catre les cuvricrs. Ceux de la finition
scente tout ce qui vient du laminoir, nous sommes bion obli-

gés de le eisniller, de le meuler ... Pouvr lo tranquillité de

'otelicr, il veut bien micux que 1o prime soit la mlue pour
tous. De wluz, cfest souvent de la finition gue ddpend le
£ ’ 1 z

rythme de traveil du laminoirY.

La plupart des conseilluers d'entreprises se rendent toutefoils
parfaitement compte que lc peouvoir o stimulation 4o la primc est
dl'autant plus faible cue le groupe auquel clle s'adrcssce est plus

nombreux.

"3i on ne s'était prdocaupé que du rendement, il aurait fallu
faire des groupes plus petits".

Clest 1 raison pour laguelle les cadres s'opposent sowvent a

une trop grande cxtension du secteur dlattribution de la primes

"Ceux qui n'ont rien & voir directement avec la production ne
devraient pas toucher des primes calculées sur la production
courante, mais une prime caleuldce cn bloc, comme par cxemple
1o prime dc fin d'annde!

Ou encore:

"3i nous instaurions cujourdthui unc nouvelle prime, nous n'y
foerions participer gue les hommes ¢ui touchent directement & la
procuction. Nous avons maintenant dos hemmes gui touchont leur
prrt Ge prime sans ricn faire pour cceld. De notre voint de vue,
1z point de vue do l'organisation, c'est une erreur. Pour les
lamincuvrs, ceci n'a Jowt—;trb ras beoucoup d'importance perce
gue los conseillers dlentroprise leur riypttent contiiuclilement
gue 1l'atelier forme un toutb. Bt pourtant, jo suls ceontre parce
que coeux qui ne sont pas obligés de suivre 10° cadences d'une
chaine uo production ont un rondement trop faible. Du point

de vue du rendenent, ctest 1n3ustg pour lcs autres”,

Les spéeialistes du solaire de la dircetion sociale ne sont

[

pas bout-a-fait du méme avis quc

;:,‘A

5]

cacres, ciacore qu'ils fassent,
cux ausci, des riserves quont o 1o grandeur abusive des wnités de

selaire av rondement:

"Las u:Erﬁs scuhaitent gue les primes s'untendent pour des
eroupes aussi réduits que possible parce qu'olles obticuncnt
ainsi leur plein effet de stiuvlont. Done, des groupes aussi
petits que possible avec primes spéeiales. kais si nous
établicsons de tels groupos, nous nurons pour chague ddéplace=-
ment d'un groupe & l'autre les vires difficultés +..(1). dous
luttons en tout cas pour séparer lu laminoir ct la finitiong

1) En cas d¢ déplaccment, le salaire moyen touché jusqu'zlors est
garontl pour une durée de 2 semaincs an mianimum. Bn outre, tout
déplacement d'un groupe & prime forte & un cutre groupe a prime
plus faible cst naturbllcment congidéré comme rnce sanction et provoque
des réactions en consdéguence.
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nais le personnel s'y oppose. Le Conscil d'entreprise ne veut
pas deux primes pour un scul secteur. Il craint que ceux de la
finition n'arrivent a gagner plus que coux du lauinoir. Le vcs=-
ponsable d'ateclier veut avoir tout son monde sous la main. Ce
gu'on pourrait faire & la rigueur, c'est attribuer une néne
prime & ceux gqui dépendent d'une néme cheline de production.”

Un eutre repraésentant attire surtcut 1tattention svr 1llextrine
complication gu'entrainerait le cerlcul d'un grand nombre de nriaes 4if-
férentes 3

"D'un point de vue strictement théorijue, chague équipe devrait
constituer une unité avec sa =»rinme propre. Mals 1l'eénorme quenti-
té de calculs qui aeraieﬁt alers nécsepaires rend dounteuse la
rentabilitl du systéme. L'autre extriue serult d'établir une
scule prine »our l'enscewmble de la société. salg alors plus per=-
sonne ne se sentirait dirsctourent interessé, et le prime nan-
queralt totalsment son effct de stizuiant.”

Clest également en raison de leur aspect de '"coupsnsation" gque

-

certains cadres s'opposcnt & ce gque les primes solent eavisagdes pour

fogihg
de trop vastes unités de production; ils sont oprosdés notamment & une

prime commune pour le larninoir et la finditicn:

N

"L'erreur de notre systime actuel consiste & n'atiribucr gqu'une
prime unigue pour le lamineir et pour la Jinition. Les deux
choses devraicit 8tre sépardcs. Bn eLfet, le volune de travail

est pas 4du tout le méme au leninoir et & lz finitiocn. A la
finition, du seul fait gue les O)u“%udpq n'arrivent pcs tou-
jours au néne rythue, les cffortes exigde des hommes sont ega-
lenent irrdguliers. Or, 1a prirve est oaloﬂlee sujour d'hvi sur
la producticon du l&giaozr. Jous sSOoUMeS GACOTL 101n d'un sa-
laire ddcalenent justel"

b) Heures d'atelier ou heurcs de présence?

Dans 1l'usine A, la prime est calculde sulvant le nombre
d'heures de présenoe; dang l'usine D, suivant le nombre d'hcures dtate=-

lier. Dans chague ugine, on proend rdsolument porti pour le vrocdédé

@

qu'on a adopté., Un spéclallicte des salnires de 1l'nsine B nous expose

ges argunents en foveur du czlicul du rerndewent par houre dlatelier:

"Une convention fondde snr e rendenment en ks/honm= est injus-
te parce qu'tclle repese sur le noubre totzl d'heures effec-
tuées. Les honnes pulbnb donc pour les dérangements alors
gu'ils n'y soat pour rion, LCﬁs notre gystéme, les ouvriers
de l'untxetien touchent la prime du laninoir., Ils apportent
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Ll

té 2u dénominateur les eifectives de travail. Il n'tes

pas rarc de volr les LCIthll(T“ d'entreprisc nous frire romar-
quer qulil ¥y a trep de mondc dons tel ﬁ“p~r+bmcﬂt ou les
ouveiers venir aovs dire s nous n'tavonz wlus bezoin d'Stre aussi
nomoreux., Hous obtencns aingl ure cricntoticn en quolgue sorte
empirique de la répartition du persomitel.

4 la direction gociale de l'usine A on egt treés fier de la for-
‘mule de scolaire actucliet
"notre formuls ne go centente pas, comie dang les méthodes rudi-
rrentairce de 1'0Ousst, dledditicnnor des tonnes; ¢lle fait entrer
cu liguz de coupte tonnes ponddrées 2% nowbre d'hcures de tra-
veil au point presque d'dquiveloir & un salairs iandividuel aux
piécug.. Chez nous, lo prine 2 une foncticn un peu difidreate
3illeurs. Avece une prime coleulée unigquemeont sur le nonbre de
tou“es, 1tusine peut sans doute gagner beaucoup, mais clle
1'atteindra pas & 1'effet & longue échdance que nous obienons,
sans porler du fait guce notro prime nous alde en méue temps &

rd .
OqulllOlc notre r

Spartition du personnel.”
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c) Tonnes vroduites ou tonnes vondirdes?

-

ans l'usine By, on o utilisd tour & tour au cours des 1Q der-
niéres années des forrmules trées compliguées et des forwmules trés sim-
ples. Rappeclons gu'lau ccurs des premilircs anndes apres 1248, les princs
des 2 trains ancieng dtaient calcualées presgue uniguenent dlaprés les
tonnes produites par heure dlatelier, un supplinent forfaitaire de
poids n'était privu gue pour ceritaines tOics particuliercment diffi-
ciles a laminer. De 1953 4 1956 on wodifia et remodifia les systomes
de primes; finalement on en arryiva, pour le tresin trio, & établir le
poids corrigé de chague t8le d'aprds le poids de la brame brute,
1tépaisseur de la t6le, la largcur de la table de leminage et lo ré-
sistance du ndétal, au noyen d'une table spéciale apreldée "nomogramme".
Pour le train & t8les nmoyennes, on tenait également conmpte & la nime
éroque de 1l'épaisseur de la t8le, du poids de charge de 1la brame et de
la gualité de l'acier.

"La rsison pour laguelle nous sommes passés de formules de sa-
taire coupliquées & des fornulc° simples et reveaus ensuite
perfeis & des formmles compiijudes, la 'voici : d4'abord nous
sommes partis du brin01yg gue les iormu“es doivent 8tre auvssi
simpleJ cua ssibley; mnuis nous avons romorgué gu'avee des for-
rules sinple il nenguait cuantité de chuses, 1l fallzit douc

g

f'\
t—" [OEN OB e C’}

9
intrcduire des factuurs de pondération. Bt puls nous gvors vu
.t
que les salalres Stwisnt devenus venucousn tron complicuds.
Les gens ne peuvaicot absolumsnt plus risn y comprendues!

Les modifications de lo gamme de production sont responsables
au prenier chef de cette introducticn continuelle de ncuveaux coelfi-
t

cients de correction et de nouvezux factenrs 4e¢ pondération:

"Un chaugement dans la gonoe de laninape, et il follait encore
una fois modifisr la fermule; loso épnissours et sussi les lar-
geurs des t8lesg peuvent vesucoup vpr‘>r, de nfne que les risis-
tances. Alors les hoemnes disaient gu'ils nlarrivaient plus a
se retrouver dens leur peie. Heus étions done forcds d'intro-
duire to ugouru de nouveaux facteurs. sials petit & potit, fac-
tenr apris facieur, prlus personne n'arrivait a calculer se
prine; alors leg hommes comnerncérent 2 devenir méfiants. Ajou=-
tez les difficnltés purcuent tecionigues gu'il y a & calculer
toutes ces histoires de poudﬂrctjmq.,.u,uultw S ¢ nous 4vens
eu une vetite révolution, et ncus en gomnmes revenus & des fore
mulce pinples.”

-

La tendance & compliguer les formules de primes en leur fol-
sant tonir conpte de toutes les composantes extro-humcines du rende-
ment est encourazée par deux facteurs : la crainte, d'avord, d2 voir

les salaires aw ndeinent faire des bends imprévigibles vers le haut
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ou vers le basg; le désir, ensuitc, de distribuer des primes aussi

"justes" gue possible, avee des variations corregpondantcs ~ux varie-

[¢N

tions du rendouwent hunain. Cette tendsnce rencontre des resistances
jusgu'au sein de le direction, de norbreux codres recdoutant deo voir 1z
nangue de sinplicité A Ja prime en rédulre lc nouvoir de stinulation.
Maie 11 faudra aussl des conditicne toutes porviculicres - telles

gu'ellecs sont rdéalisdes, par cxenple, presentoncnt dong ltusine A - pour
que les ouvricrs se déclarent d'accord avee ces systéncs couplicude, si

loatd d'une direction so-

n
Cs"

b

=

('h

<

(]
-0

représentatifs, par eillours, de le
ciale soncieuse d'équilivrer les 'intlirdts et de promouvoir l'esprit

de collaboration.

3., Lirmites de lo rémanérotion an rendenent

a) Tondance b 1a stabilisotion du revenn

Les primes au reudencnt n'offrent naturcllenment d'intirét gue

dens le ncsurc ob les modifications du rendenent log font réellenment

O

cscilier, dong avoens d8jd va ca enalysent Lt'évoluticn de la réuundéra-

oo ¥

ticen auw renderient dons l'usine 3 wue les courbos oo primcs vendent de
plus en plus vers l'horirontoley done que pour dogs veristions dgeles

du rendcment, les oscillations dee primecs sont devenues deo plus ocn plus
faibles,

-

Les Conseils d'zntrenrise ont nnturellenent tout intérét & ce
que lce osgecilletions des nrince restent auvsoi Lulblﬁs gue nossible. Le

Conseil d'entreprige de l'usine A roconnalt s!8tre prononcé formelle-

mentyau cours des déiibiraticns rolatives & 1la formule actuellement en
viguour, en faveur d'uns €volution sussi reégulicre que rossible de la
primce au rendcuent. Les cpleizlistes des snlalres du Conseil d'entre-
prise se scnt rendvs en visive dong plusicurs usines do 1o Ruhr et en

ont rapporté lcs conventicrns esur le salaire ao rendermcent quil y sont
en viguours

"Tous avens calculé des primes avec ces i”“rn]ca ¢ prenant dos
chiffres esnciensg, rdésultat : petites ogeillations, grand sec-
teur a aLtfluht;Qh.

La direction socliale, elle cussi, disice Cviter dus variations
exngérées do lo nrinmes

La courbe des primcs n'ect pos direcctenment proportionnelle (&
celle des rendements), clle "retarde" sur celle-cij; cntre

autrzs, pour garvantir ainsi aux ouvriers un rcvenu aussi sioa-
ble ¢t constant que possible."
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Pratiquenent, pour toutes les forrules de prines, il y o accord

Janalis descendre.
"Si la prine tombe en dessous de la prine générale 1), ca pro-
vogue un chahut, ¢t alors cn paiec d= toute focon la prine géad-

rale,'

Leg veriationsg des primes n'ont naturellemont pas pour cause

-

unique lcsg variations du rendenent des ouvriecrs, ¢t la direction s'en
te

rend parfaitceaent cony

qui

"Il ¥y a peu de chence g pour que i'effort des homues varie d'un
nois &4 llautre. Juand on tient compie Je tous les factours indé-
pendants des rom.os qui peuvert inflveacer la producticn, les
variztions ne sont plus Qdm de L'ordre de 1 2 %,"

Dans l'ugine &, c¢n se rend compte que les variations des prinmes,
sont

"de 1'ordrce de t 15 Pfennigs, sont trop fortes pour une p
riode de kaute conjouacturc...oh perscennel ¢t dircction s'ef-
forcont de parvenir a un rendeuent nazxical.. Il y o cortal
nent d'autress causes aux variaticns de la production.”

Dans 1l'uszine B, uune baisse de¢ la priuve occasionnée ainsi par

des facteurs extra-hunaing provogunit presque toujours uane révision de

la coavention sur les orircsse
"Le cas sc preésceint g g rnodificetions de pro-
greivie do landnoge mernias b@lsser lcs salaircsess
Le conegzil dlentreprisc de venir nous voir
guaend la »rise dindnueail loL14¢cw+10ns au pro-
gromne de production.t
Les anélioraticns apportéecs ces dernisres onndes aux convens-
ticng sur les prines avoient souvent pour effcet, disait-on, de dini-

nuer la veriabilité de la prime cu rendencnt. Dans la mosure ol le

rendencnt a avteint un nivecu assez Jlevé, la di rcctlon technicue ne

voit plus d'intérét, c¢lle non plus, & de fortes OSOllluthﬂo d¢ la
+

prime. Plu

8t quu dl'inciter les genc & des rendenents naxinels, éven-

¢sy, c¢lle préfire cu effet veoir lo tranquillité régmer

dons 1'atelizr.

1)

-

quil ne neuvent avoelir de
nsnorts, cetce..) est nette-
;licrs de production.

La prime destinde & to
systeme autcnones de pri

rent inféricure a la pri
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"Les productions de pOLnub commzneent neintenant & tirer a lceu

Tin, ¢t parfeis les primes cont en bailcse; ot, bic

la courhe egt on uante raide, on supporte ﬂlus ol

tiones. Les homnes se nettent a réelamcr avec

leur disposition; alors nous nous sonies d

culeg de la prite sont gi -dnibleg, ch bien
'iafléchir la courbe vors 1'uQr1;ontalq.”

0“

<o

-

Il nc fait auvcun douts gue pour 1 plunart des cuvricrs lea

e -

orime constitue un Sléncnt vlus ou ueins fixe @n szlaire; une vario-

LS R

¢
tion un peu trop forte risnue de désiquilibrer le “udpet fomilialse

= 4oL

"Pour leg nouuica,
fixe. Scuveat on

& peul prog cenne un salair
¢ a2 uriuvs, cltest 1o loyer.

Et une importsante persoannliiieé de la direction sociale donne
enticreucnt raison au ccnssiller d'entreprisce que nous venons de citers

leire ne peut ni ne doit plus Ctrs sujct & dfaussi fertes
iations gu'lzutrefois car 11 faut gue les honuce sulssent
er sur un niveat do vio plus ou nmoing govanti."

Zienw cntendu, de nombreux ingdnicurs, surtout & la dircction
de l'ugine estiment que cetbte stabilieation de le prine constitue une
trahison vedicoln £

sticulant, et rend

denc geneg cbjct to

" ey S e 1A

Le soule raison a'8ire du snlal

lorsaue le rondenent dininne, le galedre diLlJue anssi, Sou=
lenes avec le persconncl, velel pessc ¢ oguand les
salaircs nonitent, nouv va Dic '~s galalres
baigssent, o va sk intenir lo ni-
veau du salsire "

!

re au rendsnicnt seralt que,

o

Linsgi que nous heut, il n'est pas rare

de vie des ouvricrs

o
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ion. Ce qui nowpte surtout pour eux, c'aest d'ovoir la

paix a 1'ateliers Comne nous l'avons dfjd vu, les spécialistes du se-
laire & la direction scabt fort ndécontente de cettz attitudes

"quend la prine baissc, les ueomues viennent proscue tonjours
SC glulndlg.,.0c9 leurs ergucents, ce¢ sont zouvent leg cadres
dtatelicr cui lees lour ont fournis. I1 ced bien évidont, cu
¢ffet, gue la divcction d'atelier a tout intdrét & ne pas
avelr de difficultds 4 caus:z des salulres. Clest ninzi quton
pcut scouvent veir les cadres d'atelicr et le conscil d'entre-
prisc s'épouler autucllement."



- 214

b) Eguilibre entre les salsires des divers ddpartcments

Si le personnsl o pu faire prevalolr aves autent de succlis zon

point de vue sur lo stabllitéd du calazire, ce ntest pos lo foiblusse de
la direction qui en est la cauge. La direcction neon wiuvs ne peut se per-
I &

mettre do laisscr trop osciller les sclaires au rendomcent dos divors
départements.

"Le prine ne pent jamails tomber 3 zéro, Hous ne pouvons bhas

nous permettre, ni n'avons 1'intention Ao Za laisser descendre

en dessous d'uns certoine limite,..lion coicudu, le uongue

de main-dtceuvre n'est pas sans rapport avec le niveaun actuel

des salaircs sffectifs.”

Toutefcis, la crainte de volr une balsse tron brutele de la

9 s
prime provoquer une pérnuric de main~-i'ccuvre n'cst pos aussi déterni-
nente que la nécessité ol se trouve 1o dircction d'assurer une cer-
taine stabilité des rapvorts cntre leos salaircs des divers départencnts.
-, A

Pour laz direction, il s'agit d'abpcrd d'cupécher toute "édchap

pée’ de tel ou tel atolier., Sans doutc, 1'apruil du congeil d'entresrise

. -
P

lui sera nécesgsaires rpals celul-ci, de son ¢8té, a tout intérit a co
gqutaucun groupc n: s¢ trouve 1ésé et deuande justenent Iuil aussi qu'tau
cun départenant ne "reste & la trainc''s

"Souvent, par <ccordi +acite, nous avons renoncé & riclancr tout
ce gu'il était possible d'cobonir. ove avons gaidé nos atouts
pour le cus ol la prime baisserait trop fort. Aiunegl none avions
déja un pied dens la place guond ncus entundions nonsg-n8ras
pouvoir retirvr un cvantage guelconguc & unc cccasion Hro-
chaine.!

(n c¢n arrive ainei parfois a des conpromis qui n'ont plus que
de lointains rapports avec la logigue de la rénunération an rendement,
Un ingdrnieur de la dircction technigue nous cxplicue cette situntion
en prenant & titre d'evenple unc crédlioration tochniaqus guelconcue 3

dans cc¢ cag, il se pose réfuliérenent la (uestion de savoir

"gtil fovt modificr le rendone

en plus toutcs log t6les suwplémoutaires obtenues grice & 1'and-
licration tecanigue. Il faut en cffet voir lesg choscs comme
ellce sont & si nous fabriguons, adacitous, % t8les en »lus,
noug avong aussi pour ces 5 tbles un effort »hysigue suppld-
menteire que les hormes sont bicn obligés de rournir pulzgue
le loninoir traveilie plus vite. Devons-nous changer le ren-
dernent ninimal? Cl'cst fort douvteux. A voir les chogses en {uace,
puisgue les hemmcs sont obligds de predvire 5 t8les en plus,
nous n'avons pas le droit de changer le rvendensnt minionl.

) K

:nt de basge ou hien s'il fout payer

O

§ b
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Nous avons déjé vu plus haut avec quelle aigreur un ingénieur

d'atelier se plaignalt de ce cue "coux de 1'acidric' eicnt, paralt-il,

touchlé 1 llark de prime de plus, alors gque dans son laminoir, la prime
n'aveit pas chongd.

’

Quand la dircction ne songe pas d'clle-nénoe & corriger ces dé-
calagcs, ce sont les ouvriers gul cherchunt un prétexte pour faire ré-
vigser la fermule de orines

"jutrefois, il n'y evait que le lominege ordinaire, (épaisscurs),
a4 préescnt nous avons aussi le laminege vertical (largeurs). Les
homnes pensent qu'il y 2 12 un nouveau travail dent on n'taveit
pas tenu conpte dans L'éteblissement de la formule de price.

72 Pfennigs leur paraissent insuffisnnte, iles veulent wncinte-

nant davantage. ideis le plus inmportant, c'est que l'acidrie

lartin est arrivie & 80 FPf., et 1'ecidrie & 1 Mark. C'est ¢a que
les hommns sont toujours en train de regarder el de conparer,
clest cela le principal.”

Il y 2 denc peur la prime un certain niveau optinal vers lequel
cn s'accorde & vouloir la diriger. Ce gui ne va pas, d'eilleurs sans
difficulcés si, en Stablissant le systime de priue, on est parti d'hypo-
thises ilnexactes:

"La prire est étudide en fonction du renderent maxinal de la na-

cnine. Mals l¢ rendezent naxinal indigné par la firre produc-
trice de le nechine est toujours inférievr & la rdéaliti. Or,
c'est dlapris ce chiffre ques 12 foriuls a éL3 ¢tablie. Si, por
la suite, la production le ddépasse, lo prine dépasse égalenent

les limites vouluos."

"Les limites voulues de 1o prine'", proportions a r
tout nrix si cu ne veut pas nettre lc désordre dans toutc
des salaires! Les services de planification de la production s'cef-
forcent de maintenir la prinse des divers ateliers & un niveau jugdé rai-
sonnable, et sur legucl lo direction et le personnel se trouvent 4 peu
prés d'accord. Les rapporis entre los princs deg divers dépertenents
nc scubklent toutefois wes €tre partout Sgale t rigidesg. Une atnos=-
phérs de cecllaboration plus accentude dans l'usine A, une demande plus
urgente de main-31'ceuvre et des traditions plusz anciennement ancries

-

cate qu'une Schappée

o
i

(6]
[N}

dans l'usine B, ces diffirences expliqueﬂt
de guelgucs pfennigs scit acceptée sans difficulté dens la premiére
usine, alors que dans la seconde elle provoguerait immédiatement de
ltagitation et scrait, & ce titre, aucsitdt résorbée gur l'intcrvention

connmune de la dircction ot du conseil d'entreprise.



4. Persmectives de la rémunération au rendencnt

-

Lu couvs de lo slunzrt de nos entretienc, novs ovons cous

une certaine incertitude, vlug ou noing ouvertemsnt adnilce, plus ou

nération au rendenent. Co nonque dlassurance n'n corizinement vas D

cause immédiate 12 mdcenisation, il ne s'explicuc non plus par les

- B

K ~ . Sy y L e oL e A . . - PR ] Lo
wing reisennce, e ¢2 ui concerne lesg systines tryaditicnncls de riau-

qu'on peut se foire sur leg coasdguences do Lz niconication. Et pour-
le

tant, il faut sc rovlzcer, si on veut c¢n itrouver los raisons, dons

cadre géndral de 17¢voluticon do la sociétd incustriclle, tout en n!

bliant pas que le progrés technigue dnns
gu'un aspect. 4 nlugicurs ropriscs, nos
non seculcment les instellotions ntétaicn
d'avtrefois, nois cussl et surtcut gque 1
plus cclui 4'il y o un cuart do siccle.
nons dit un "“eadre" dlatslier, co gui iup

"une formovion ¢t une sélection scricuces. Aw fond, ncusz nc
vons

une wmobtc.!

Ce n'est pos goulement le rendcuont oxige chaouc jour qud
chiongdé, madg log corditions moasrales do la vie eb dv iilicu, ¢f i
n'est pas inpogsible que leog notivations! du traveil aicnt chongé

mocifiant 1

:j’

~

d'autant, cs Gonness subjectives indizypoensables pou
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Ou encores

s

Tivec des hommeg sdrieux, on vourrait cus~li mnrchsr au salaire
fixeM '

Mais serait-ce un: rénssite & cent pour cont? Voild ce gue ner=
sonne ne peut dire. Et on dernilre snzlyse, clest bilen por peur du
rizgue gue perscnne nz rrend 1l'initiative, b cuton leoicse subsister
le salaire

t

H

au rendenment, ou plutdt sa fiction, alors que non seulecment

e
=
o

cst de ndcessité douteuse gue son fonctionneuent mime egt main-

tenant sujet & cantion. Lo v

Traie d'zutent plus quiun

recul de 1o yroduction aurait cment les plus graves conszéquences

B

n

dans los nouvellos

m

tellationss

"Le terrain cst aujourd'hui beaucoup piuns favoradle
folg au salairc av rondewunt, & cavse cursons de ]

des invegtisscuicnts deng les nouvelleq instollations.”
En outre, molgrd les euxpériences des dernicres nnndes, on nc

ait paz euncorc tout-i-Talt confisonce eux cuvricrs. Les iddees clageim

Hh

[¢

sur le reag cie chocun dolt sarder done la grande cntreprisce ladus-

trielle, 1a concention tayloricnne de L'ouvricr, fcrt o
T

melin ou béte, molg de toute facon

)
C adicalement foindont, sent cneore
trop profondéuent enracindocz,

.
A A iem S e At e T . J I . I R IR T R e ~
Le wime ingénicur d'atelior guil eztineit cu'avee deg honmes

sérieux on pourrait zussi rarcher o golorre fixs™ ou gue "ics gons
travailleraicnt ulnie swns un stiaulans (sous forue de salzire,™, nous
fait encors part dl'unc expdérience pernsonnelles
"T1 r'est arrivé une Tois 2s btrovailicr dons vn lumincir ot il
n'y a aid ras do orine, oY on yoyalt des saledircs fincees. Cletalt
f ”tuaalfn, cusud 11 7 evait des dlrangcemonts,
o .

i
. PO . O O
rC“S”ﬂhC wour alder les froce..dtal oy 1
J
U

8% fait d'intreduire
le saloir: eu rondocoaent. Le rocuLltba ELE ﬂﬁnsatioahﬂl'
L'influeanse 4o la priue o ét8 tout & f2it consitiéravle

11 ne meoague toutelols poe d'ujouturs

. . . - G - 2
"Clest vrel ogue lc persouncl gne ncus avions 1&-bas Stalt tris
mélanzd, nous avions des nconmes de bovtes leoes nnticnalitlis.”

e s e ke o . ] e a4
tlais quel ¢tait 1z facteur ddcisis? Lo mllonge deg nationali-

-

tés" qui, il y o une gindration encore, ¢tait carnctirictique pour 1'en-

. RN T e g e - - - F Q.
senbls dos acliyins, ow bicn lo selaire fiune?

-
s
n
3]

—+

)

Dang lcs censcile dlentreprise, surtout & llusine 3, on est ae

plus en plus secptigue en ¢s oul concerny lo rénundrotion ou rendoncnts
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"Nous ne pouvons pas non plus nous dirc tout & fait innoccnts.
ifous a2ussi, & 1'¢poque, nous €tions pour le szalaire au rcnde-
nentesl

Ils se sont persuaddés & 1'oxpdricence qu'il est mointenant & peu
pres superflu de vouloir stimuler les hommes par dos princs:

"On est tcujours en train de nous rvépdter zuce lc rendcment
baisscra s'il n'y 2 plus de salaire au roudement. FHous avons
constaté au contraire gue malgrd io prime fixe, que ncus avons

le rondcment & méne augnenté.!

ici dens plusicurs ateliers,

Sculement, si1 lo rendcment sugumenie, "les gars" doivent en
toucher lecur part. Si les cudences augnentertv, 1l faut que les ouvriers
regoivent unc compencation.

Alnsi les systomces de reémundration eu rendenent aujourd'huil

en vigueur nc viscat-ils plus gu'accessoiremsnt & stimuler la produc-

tion. Autour de la table ol on discute de wrimos, 1'un des inberlocu-

e
teurs verra peut-8tre cencorc une condition indispensahlc pour cmnlcher
la baigsc de la produciicn dans c2 gui n'ecst plus pour son vis-3-visg

~

gu'un noyen, sinon un piétexte pernecttant d'ovtenir pour ses comarades
une suguentation dc¢ salalre, pour jeu gu'il soit en mzsure de prouver
que l'augmeatation de 1a production donne 2 1l'usine la poscibilitd de
la payer. Un troisilime cssalera peut-8tre deo concilior les points de
vue des deux autres en Céclarant guae lc salaire doit Ctre Juste, ot
gqu'il doit tenir compte du rendement de llouvrier. llzlis tovs les trois
gsavont fort bicn gue 1> nerge dont ils dispesent est 1imitde, cque la
structurce des salaires de l'usine ¢t le besoin qu'ont les ouvricrs
dtaveir un reveuu stable leur interdisent de dépascer quolques Plen-
nigs cn plus si la predaction est verticulilirement forte, ou guelguoes

Pfennigs con meing, 5i 21le vient a tomber.

tions entre lecs di-

tuae devicant-il dons

Ainsi s'expliquent cgslcrent les contradi

l-—JO

verses usines, rourzuol cc cue L'on rajctte dens
1'autre 1'¢élénent essenticl d'un bon systlime d¢ primc? nourquol dons
1'usine B on & cxpériments les forumules les plus diverses pour finale-

ment les reuplaccr par c'antres encore? A vral dire, on ne neut nlus

Justifier actuellenmznt Lles details tesclhinigquen Ju fonctionrement dlunc
prime d'une regon rationnzlle, cluslt-a-dire nar unc logigue qu'ils nc

possident plus {et ocuc d'aillcurs on cmpruntait scuvent aux néthodes
toutes differentces des bonis fondde sur les anclyses dc postes indivi-

duels des industries dc transformntion). Ce fonctionnement sc justifie



uniquenent par le failt que ces primes permettent éventuellement dlassu-
rer une ccrtaine stabilité des geine au rendement. Souvent, en discu-
tant dtune nouvelle fornuale, lesg directicns techniques goardent une
arri¢re-pensée, cclle de pouvelr en faire un facteur de stabilité du

budget de l'usine (pour le cas oh 1la situation &conomigue se Acétériore-

i

rait). Or, loresqus, au cours des anndes passdes une telle situation
'était préscentie en effet, les accords entre le direction et le con-

seil d'entreorise ont nfunmoins fixd les salaircs & un niveau nettenent

€élevé., 8i, & la suite d'une plnurie de commandcs, les selaires devaient

baisser do fagon sengible, ceci ne serait pas imputable au "mécanisma

e la feormule'", nais & ce que le raprort des forces so scroalt modifid

au détrinent du personncl et de ses revprésentants. Les fOf‘ule pourront

]
w

toutefolis joucr un certain rdle dane cette ¢évolution ¢ en effet, los
rapnrorts de pulssance 2 pulssance eux aussi sont devenus burcaucra-
tiques, et aucunc burceucratie ne peut se passer dlunc certaine légalité

forncllc.

Verrcons-nous un jour les diverscs fonctions diévelues aujourd'huil
de dreit ou de fuit & 1o prime su rondceament confides 2 d'avircs ndé-
thaodes de discipline cellective, ¢n vuc de maintenir 1'esprit de coopéra-
tion? Quand ce jour vicndrae-t-il? Sur ce peint, nos interlccutcurs sont
restés muctse. Un des Clénente coractéristicucs de la crise du salaire
cu, rendenent, clest qu'on n'ait trouvé juszu'a présent nulle fermule de
renpliocement pour ce réligquat des premiecrs temps de l'industri-lisation.
S1 on on ledisse survivre les formes extéricures, tout en les rendent
snodines, inoifensives, et en les entourant de toutes sortecs de grrun-
ties ¢t de pricautions, c'est pour ls simple raiscn gqu'on ne veub pas

crder d= vidc.
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IX. Les ouvricrs ot 1n rémundération an roendement

En ce qui concernc l'attitude des ouvriers & 1'égard de la rémuné-
ration au rcndement, nous dovoms nous attendre & des diffdéronces considé-

rablcs propres sux trains de laminoirs. Dans l'usine A, clest le méme

»

systeme de rémundration au rendement gqui cet appiigqué sans intcerruption

depuis plusieurs années; dans 1l'usine B, au contraire, la prime a été
bloguée, comme nous 1l'lavens déi

[®

~
£

& dit, au ddébut de 19506 pour lc train tandem
et au ddébut de 1957 pour le train & t8les moycnncs. Scul lc train trio
avalt cncore un systéeme de prime ¢n viguecur & la date dc l'enqulte. Etant

donné quc les trois trains sont trég veisins l'un de

s

'sutre ot guo, reou
N

1
de tomns avant 1'engulte, une pertie des ouvricrs du train trio avalt &té
temporairenont alficctée au train & t8lcs moyenucg, le personnel de ce der-
nier train était au coursnt des coxpdéricncces faitos poar les collégues des

deux autrcs trains svee la rémundration an rendeuent vloguée

1 Connoigsance de 1a formule de snlaire

e =

Unc des objections les plus graves soulevées par les coxperts de

la direction contrc les formules de salaire cn ugsage par cxenmple, a
llusine A ot appliquées de 1953 & 1956 dans le train trio Jde l'usine B,
repese sur la craintce que de tols systémes nc soient dinconpréhensibles et
ne puissent plus de ce fait, constitucr un stimulant cfficauce. Effecti-
vement un petit nombre seulement dlouvricerszs de l'usine A sont en mesure

de connafltre tous leg ddtails du calcul do lour prime ot aucun d'eux ne
peut, nc scrait-ce gue parce qu'il n'en a pas les moyens techniques, con-
tréler lui-mfme lo calcul de la part de son salaire lide au rendcerment
(rappelons qu'a 1la fin Z¢ chague wmois les toancs fictives doivent 8tre
calculées & 1'aide dcs fiches de brancs). Four ncous rendre compite de ce gque
les cuvricrs savent do la Yormule de prime on vigucur, nous avong tout d'abord
posé unc qucsticn "géndrale'" : "Pouvez-vous me dirve comment se calculce le
nontant de votre gain 2" Los riponses ont permis de constater le niveau
d'infermation des sujets intdrrogés, ainsi que lceg sspects et les éléments

du salairc qui leur semblent particulierement importants.



A 1'aide d'une sdérie de 18 question

les détails de la rémunération,

précises ¢t plus corparables sur la vart de

on 2 obtenu ens

"oricntdes" portant sur tous

nformations plus

liée au rendement.

Dlapres les rdéponscs faites & 10 quostions concernant des facteurs ayant
la mirme importance dang tous les trains, on a counstitué un indice d'in-

formaticn (1) qui permat unc comparaisca ontre

des personnels des trains de laminoisg

de rendcecmoent.

en c¢ qui concérne

les niveoux d'information

leurs salaires

Lo perscenucl des trains de 1'usine A est dans 1! enjbwhle mie ux
inforndé de son salairc ot de ga rémunération aun rendermont gue celui de
1'usine B (2).

Talbeau 1
Connaisgance du snlaire Jgine A Usine B
Tandem Tanden Trio Téles
moyennes
a) Nivcean d'inforration (57) (24) (54) (49)
< 73 . g
S /O - ,O
trés ben 28 * 3 2
bon 25 9 15 10
moyen 28 63 47 67
médicere 19 8 41 21
100 100 100 160
b) Indice d'information
trés bon 9 * 6 4
bon 38 25 12 14
noyen 4. 57 52 68

méliocre 11

21 14

100

100 100

(1) ef. otserv.ticns cohcernant la tochnique de recherche, anncxe I, page 258

(2) Les ouvriers des posios-clds on savent plus long que los autres, non
sculoemunt surs 1o procuctiocan, mais V(WJﬂ.pnt sur 1o enlodre. Toutefois,
par rw prort au nivenu neoyen des cuvriers deo trains, lcur niveou d'in-
Formation cur les snlaires st moing ¢levé que leur nivenu dl'iuformation

zur la production.



Les ouvriers du train trio dc l'usine B sont particuliérement
mal renseignés sur leur salaire; i1ls savailent d'ailleurs trés peu de
choscs sur la producticne.

Intre l'uszine A et l'usine B, la différcence de niveau d'information
apparalt dgalement chez les zjusteurs gui, dans leos deux usines, sont
d'ailleurs on général moing bicn informés que 1o porsonncl des trains.

Log cuvriers de l'usine 4 ont, il c¢st vral, plus do¢ facilité pour obtenir
quelques informations sur leur rémunération. Depuis que le train fonctionne,
il n'y a cu qu'un scul systime de prime ¢n vigueur. Dansg l'usine B, au
contraire, comme on l'a 48ja indiqué au chapitre VII, 1l'accord de sa-

laire au rondement applicable au train & t8les moyenncs cst abrogé depuis

le dibut de 1957 tandis que 1'accord concernant le train tanden l'est de-
puis le ddébut 1956. Seul le train tric possé€dait encore au moment de
l'cngulte un véritable systéme de rémunération au rondement, mals pour

cc train comme peur le train & t6los moyenncs, les formules de prinme

ont subi do frégquentes modifications au cours des 1C dornidres anndes.

Clest seulenent en tenant compite de cette situation que 1l'on
pourra apprécier correctement 1'insuffisance relative d!information sur
les salaires observée dans les trains de laminage de l'usine B.

En particulicr dans le nouveau train de cette usine, ol un systéne

de prime n'a fonctionné que pendant 2C mois sur les cing awunées comn-

prises entre la mise en service et la date de notre enquéte, les ou-

vriers ne stintéressent plus gudre aux détails d'une formule de salaire

dont ils savent gutellc n'a aujourd'hui aucune importance pour eux, ct
gu'ellc n'en aura probabhlemcnt pas davantage dans l'avenir. Le seul élé-
nent variable de leur rémunération actuelle, & savoir la prime de réduc-
tion des temps d'arrdt pour lc changement dos cylindres cst au contraire
presque aussi bicn connu d'eux que lc acnmbre de tonncs ltest de leurs col-
leégucs des autres troins. 50 % d'entre cux son't on outre cn mesure de donner

des renscignements ccnerets sur le node de caleul, lc montant, ete. de

(]

cette prime spdciale.

3

Sclon 1t'idée gue sc font de cette prime presque tous lcs ouvriers
interrogls dons l'ugine A, la prime est déterminée par lo tounage laniné
¢t »ar le nombre des cuvricrs employés, ¢llc varic avec 1'énaisscur des

t6les, dent 1'influence sur le salaire c¢st manifestement trés surcstimdée.

La prime est calculée d'aprés le rendement du mois vrdcddent. Comment se
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fait-il que, dang l'esprit des ouvricrs, certains éléments de la rémuné-
ration au rendement passent ainsi au premicr plan tandis que d'autres sont au
contraire en grande partie négligés ? 51 1'on censiderc la structurc de la
formule de prime, la prise on compte des temps dlarrét, les répercussions et
le montant du rendement d¢ réfdéreonce ou rlme le rendement personnel supplé-

mentaire ont pour la prime de rendement ot le goain total au moins autant d'in-

-t

portance quc, par exemple, 1'épaisscur dc la t8le ou 1lc calcul de la prime sur

la baze du rendenent du mois précédent.

Visibloment, les ouvriers sont d'autent micux renscoignés sur un aspect
déterniné do lcur rémundération que cet aspect leur paraft plus important ou
qu'il cn ¢st plus fréquemment questicn dans 1'entreprisc. S5i un facteur
donné ¢st prosgue unanimement considéré comme important, on peut veir 1a le

ésultat d'unc iufeormation ou d'une propzgande clficaccs de la part de 1la
dircetion, ou bicn cela peut encore signifier que co factour a cristallisé

un nécontentement qui reégnce a 1'intérieur de 1l'cntreprisc.

Lo scconde hypothesce cst trdés prebhablement la bonne cn ce gui concerne
1'influcnce Jde 1'dpaisscur d¢os t8les sur la prime. A l'oceasion déja de nos
premieres ccenverssiions avece des ouvricrs du trein de l'usine A, nous avions
été surpris par la netteté avece lagquelle ils alfirmaicnt gue les "t0lcs minces
rapportent”, bien gque la structure dc la formule de prime alt dans unc large
mesure pour objet dtdviter que certaines tdles solent particuliércnent "ron-

tables". L'incidence de 1'époisscour des t8les sur la pri csth pcut~Gtre un

=3

1C

(¢

sujet de mlcontentement parce gue 1l'on ne peut guerce calculer cans instrument

[

technigque 1a

-
3

‘épercussion sur le salaire d'une augnentation de 1 mm de 1'épais-
scur nwoyenne dces %

8lcs d'un nois sur 1'zutre. Plus importont pourrait &tre
1o fait gu'au cours des derniéres anndes la production ait & plusicurs re-
priscs augmenté, sans aucmentation de 1la prime, parce quton a laminé des

os (ou parce au'un plus ﬁrnnd nombre d'ouvricrs ont €té

ot
C
et
O
2
hwl
H
ot
w
(o
3
]
]
o
o]

S

employds dans ou pour le lominoir & t8lcs ) Or i1 y.a 14 de gquol heurter
les cuvricrs dens leur cenviction, dt'aillceurs reconnu légitime par la direc-
b4 -
tion d¢ l'usine A ellce-mdme, seclen laquelle ils ont droit & 8tre intéressés
H 4

& un accroisscement des recottes aqui, done lceur cenrit, cst étroitement 1ié
au tonnage lamind. Lo liaisuen entre lo mentant dc 1la »nrime et lc nombre des
travaillcurs cmpleydés peut émalement Ctre rossentie par les ouvricrs comme
unc injustice ¢t unc tontative de duperie. Il est vrai gu'on pourrait égnle-
ment cxpliquer var les ciforts intensifs d'information dce l'usine, le fait

3

gue 88 % des sujets interrogds indiquent gue co facteur 2 unc iacidence

sur la prinec,

(1) cf. cha,.itre V, tablcau 2



Nous avons vu au chapitre pricélent que les dircctions d'entre-

prisc sc préoccunaicnt surtoutl de la coutradiction coxistant centre la fonc-

A

ticn stinulante de 1a prime ¢t sa foncticn compensatrice, Les ouvriers au

jo

contraire y ottachent viviblerment moinsg ¢ 'importance qu'ad ltantagonisnme
existant cntre ces deux fencticns, d'une parit, ¢t la fcnction do la prime
3

de rendoment en tant gqu'linstrumont de porticination aux héndiices, dl'autre

rart.

Loz problemes de ce genre ne se poscnt apparemment pas & l'usine B,

)

Dans le trein a téles moyennes = celui dont la sibtuation cst lco plus ccm=
parzble & cclle d¢ l'usine A - lcs ouvriers sont informes de fagon beaucoup

plus réguliere gu'a l'ugine A sur les diffdlrents aspects de 1la formule de

prime, dans la mesure ou ces aspects sont & pou prés dguivalente.

In résumé, on pout dire que les linites dans legquaellos des systéme
de primeg relativement complexes scnt suffisamment compris pour &tre cencore
efficacces, ne sont pas 8i étroites que l'imaginent la plupart des exnverts
des directions d'entreyrice pour lcs gucstions Jde salaire. Lo moment a
partir duguel unc forrule cdo prime pcerd sa velour gtinulanite ue dépend certes
pas sculement du niveau d'infornation leg cuvricrs, nals Cealerent d'une sgdric
d'autres factlours, guil caraciériscent 1.8 aspoects asrentiels do ce gue 1'on
pourrait nomrer lco "climat de 1l'entreprise'. Plus les ouvriers ont ccnfiance
dans les mesures de la dircction et des représentants cdu personnel, plug 1ils

3

son®t disposds & accenter den systémes mére complexes - et plus il sora
possible, d'lautre part, & 1la directicn de 1'usine de rendre intcliliigibles
dae tols systinmes grice 3 des meosurcs d'inforrmation judicieuses. Nous aurons
1'occasion de revenir sur cctte relation cntrc le “"elimat d'ontreprise" et

la rérundration au rondenent,

2. La réruriration nu rendewcnt jugde var les ouvriers

e, rémundration au reanderent peut Stre considdérée, d'une part, comme

un salailre influengable, au moins en gui permet de calculer dans

une certaine nesure la rolation cxisbtan la somme de travail supplé-
1

mentaire ¢t le supplément Jdo rémunération. Le salanire asu rendcement est,

d'autre part, un stimulant ot un moycn de rreosion oui doit permettre d'obte-
nir ou Ae maintenir un certain niveau do rendement et un rythne de production

correspondant a4 cc rendement



Une minerité seulcment estime &tre en iesure dlexercer une action

[on

individuelle cur lc mentant du salaire s

Tableau 2
QUESTICN s "Pouvez-vous par votre travail exercer vous-mBme une
influence sur le montant de votre salaire horaire 2!

Usine A Usine B
Tenden Tanden Trio Téles
noyennes
e s s - — L.
(57) (24) {54 (49)
o [ c. o7,
‘: /k— /v %
Oui 30 % 21 8
Non 70 100 7S 92
Sans opinion % * * *

160 100 100 100

Doarns les deoux traivs ou fenetionne un grstime do vrime ¢t que nous

désignerens cl-aprés par trains avec salaire auw rendcement, les cuvriers sont

- o N

au coatraire cn éndral ccovaincus qu'ile peuvent collectivoment cxcrcer

-

une influcnce sur leour salalw

Tableau 3

QUEZTICY : "Pouvcz-vous rxercer collectivement unce influcnce sur le montant
du onlailre horsire" 7

Usine A Usine B
Tanden Tanden Trio T2les

IO NNE

1y “(24) (G4 gy
% %’ < %

(&

&

I—J

PO -3

N D
—
[}

ISR

Ny =l

-— —
wt

*
[09]

45
51
4

Sans opinion

ico 1C0 1C0 100

&

Tevs les ocuvreicrs du train tandem de 1'ugine B ol la prime de rende-
ment c¢st bleoguée, estiment & jusioe titr~ ne rouvolr cxercer unc influonce
méne collective sur 1o mentant du salaire. Tarai les ouvricrs cu trein a
t0les moyennes - la douxitnme installation & salaire V"fize" ~ gul croicnt
possible d'excrcer unc influence ccollective sur le sclaire, il a'cn est

pratiquencnt pas un geul & convisager lo rémundration au rendemonts nais

o

presque tous pensent 3 la posgibilité de relever le niveaun des salaires po

dcs actions collectives (1)

(1) Dans les deux trains avece salaire au rendement, 18 2 15 % sculemcnt des

ouvricrs ne voicnt pas de rappert centre la deuxiéme guesticon et la ré-
mundration au rendement.
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Les ouvriers qui croicnt aveir une influonce individuellc sur le

selairc horaire sont surtout ceux gqui sont convaincus de pouvoir fixer

leur propre rythae de trrvaill. Dans le train trio de 1l'usine B, cc sont

en porticulicr lcg titulsircs de stes-cldsge A 1'ugine A, an contraire,

il cxistc un zroupe imucr

tont, que nous anqlyserons ultdricurcment, de
travaillcurs qui surcsiinent consildérablement L'influcnce cuce leur situa-

ticn effcctive leur confére sur le rythme de nroduction et de travail et

qui scnt cn méme temps persusdds ¢'€tre cn nesurc 'influer individuclle-

p!

ent sur lo salaire horaire.

]

5

Les cuvriers ne peuvent exorcer une influence individuclle ou
collective sur le mentant de la prime de rendement gque g'il existe une
relation raiscunablce entre lo suppliment de travaill et le suppliément de
gain cspéré.

ablecau 4

QUESTION ¢ "Vaut-il la peine, & votre peste de travail, de chercher a

T
augrnenter le salaire horalre par dces cfforts zupnlémentaires"

h TT
Usine A Ugine I
Tandom Trio
(Lif-v" T
57) (24
e
70 5\4

Vout la peine 39 23
1

Vaut peut-Ctre la peine 9 5
Ne vaut pas la peine 50 59

Ny

Sons opinion

100 100

Dens leg deux trainc avec salaire au rondement, une bonne moitié
des ouvricrs csb convaincue qgue ¢ela ne vaul vrairont poa 1a peine de
travailler plus vite pour aupymenter lc salaire.

Ltidée quc log ouvricra so font du galn supplérmentaire qui justi-

fierait des cfforts nersconols plus grando ddpacse - en narticulier pour

4

o]

l'usine B - la limite sundricuro deo vavistions d'auplitude actuelles ct

sans doute wére des varisticns poscibles du salaire au rondenent (1).

varistions cffectives de esalaire, of. chapitre
ViI. Dn ce quiconcorne les limites des variations du Salairc au rendc-

nent c¢tf's chapitre VIII.

(1) Fn ce qui concorne les

7




QUISTION ¢ "Cembicn vous faudrait-il ¢

1 ~
A - \
o - el . P P T A, S
rwhlib 1a peine ceunsentir des ciforvitz sunpldimentaires" 7

T . BT 3
dgine 4 Tsine B
s .- Y, m s - Tiey
laondon Yandon Trio

o ¢ g s e B
(57) ved (34)
i~ e Je

14 19 of 33 13 24 24
20a 49 pf . 14
50 pf et plus 8 25 & 8

fendeonont supériecur
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A sculement, une minoritdé qualifide indicue des sommes

nui sent & peu prés Dans l¢ aneuaveau teain de 1'usine B, la

-

najoritd exige dos ~usmontotions de salaive horaire de
.

peur gu'il veille la peine de traveiller plus ¢t plus vitep les variations

Ze 1o primec do rendoement eiffcetivement obscrvévs sont, par contre, tout

- - SN e AN
au plus de lleordre de 0 & 15 pf (i),

(1) Do nlme gue ponr Ulappréciation de 1'influcnce de 1'ouvrier sur lc
tant Jdu ralaire, l'importance rolative des copinions deg ouvriers des

ostas "contraux" et des Maubtres" rostes varie cous
© o

e 3

gelon qutil :"ﬂlf 2o l'usine A et du treain i e DB

tonin ’”“1”H un tiecrs s’ul<m«pu Cos vronicrs laminosurs, preniers

chanlicurs, prenlors ati ot gerroeurs ‘0 VL~ croioqt qutil est
e i

"
v
ﬂbsmlnw;hﬁ inutile Jdo fal ? {omuv vuf
pour lo reste personncle Au T cuvricrs
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‘recevelr peur gue cola vaille la peine de froavailler tszptwwo
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Cette constatation a2 son importance lorsqu'on veut apprécier
1a mesure dans laguelle la rémunération au rendement constitue
aujourd'huil cencore un systome financier efficace et direct pour stimuler
la production, Si la majorité des ouvriers ne considérent plus comme
"attrayantes" des augmentations de salaire comprises dans les limites
de fluctuation normales de la prime c'est que celle-ci a perdu une

-,

grande partie de son cfficacité,

La rémunération au rondement comme moycn de pression

Un grand nombre d'ouvriers pcensent qulen l'absence du moyen de
pression cue constitue le¢ systéme des primes, le rythme de travail
actuel ne¢ pourrait pas 8tre soutenu, Cctte conviction cst dlautant plus
largement répandue que les personnes interrogces ont moins cu 1l'expé-
rience concréte d'un salaire fixe ou, tout au moins, de primes dc
rendement bloguées, comme c'ecst le cas notamment & l'usine A. Au train
tandem de l'usinc B au coatrsire, ol, sur les cing anncdes de son
exploitation, le systeme de primes n'a fonctionné que depuis deux ans &
peine, trois quarts dcs ouvriers estiment que la rémundration aux piéces

n'a aucune influence sur la production.
Tablezsu 5

QUESTION ¢ "Quelles seraient, selon vous, les répercussions sur
la production si l'on appliquait & votre train un
salaire fixe au lieu d'un salalre aux piéces 7V

Usine A Usinc B
Tandemn Trio Télus moyennes  Tandem

Expéricnce du snlnirce fixes

Aucune Chez Deypuis 1957 Depuis
dtautres 1956
En cas de salaire fixe, - -
la productions: (j7> (24) (£9> (24)
79 /O /9 (o]
baisserait certaincment 44 . 23), 27 - 13)
beisserait probablement 143 o8 183*1 gy 32 13)28
demeurerait stationnaire 35) 50) k- 63) 70)
augnentevait 59 40 6)7" 2y ©5 4y74
sans opinion 2 3 * *

100 100 100 100
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Dans les deux trains anciens de 1l'usine B, ce sont surtout les
ouvriers des postes clés et les machinistes qui sont ccavaincus que la
rrescion exercde par le rémundération au rendement est ndcessaire pour

maintenir le nivean de la production.

o}

Tablo

{

~
D
%)

u 7

QUESTION ¢ "Quelles seraient, sclon vous, lcs réporcussions sur
la production si l'on arpligunit dans vobtre train

- e

un salaire fixe au lieu d'un salaire aux pieces

b

-

Le rendement

baigserait baisserait demecurerait ne
slircment probable- station- savent
ment noire ou pas
augnenterait

stes clés 23 31 38 8 = 100% (13}
Machinistes 34 33 33 = 100% (12)
Lamineurs 21 4 75 * = 100% (24)
Manocuvres 27 3 70 * = 100% (30)

Les ouvricers des postes clis ¢t les machinistes se distinguent

[99]

-

on o ceux gqui,

‘—J-

is
du reste du personnel principalement par la proport

visiblcement apres mire rdflexion, estiment que, sans que 1l'on ne puisse

A

cn 8tre absolument slr, la presszion excrcle par la rémunération & la

£

prime est probablement in¢viteble, Cette opinion, gul tradult tantdt
l¢ besoin de nuancer, toant3t l'incertitude, rlisulte manifestement

de lo contraiictionlexistant entre la situation des cnndes récentes
au cours desquelles, en (GC¢pit A'une prime bloquie, la production n'a

Ve

pas fléchi au train & t0les moycnnes, ct l'expiricnce des anndes Dré-
cl

Cdentes, pendant lesquelles 1o réamniration au rendement o entraind
un accroissement cffectif do produotion;.elle riésulte également dc la
mesure relativement importante dans laguelle ces ouvriers ont acceptd
les thises de la direction sur la ndcessgitd \'une Témunération au
rendement, On n'est donc polnt svroris gulune balsse "probable" de la
production soit attendue surtout par les onvricrs des pestes clés

du train trio (4 des 7 sujets interrogis sont de cet avis; un

cinquidme ne domne aucune rdévonse. & cette question). Ces ouvricrs
ne savent poas cxactement si 1'exsérience du train & tHlcs moyennes

stapplique diralement & leur propre train - ol le salaire au rondement
est encore en vigucur - ¢t si "leurs" ouvriecrs travailleraient ausel

vite en 1ll'absence d'un salaire au ronioment.
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I1 en va autrement & ltusine A, ol la réponse & la méme question
ne peut sc¢ fonder sur une expérience concréte, mais seulement sur des
convictions dlordre giénéral inspirées par les idées de la direction ou par

- . . N : . . v ”
la situation existant dans d'autres entreprises ou branches d'activité.
Tableau 8

GUESTION ¢ "Quelles seraient, selon vous, les répercussions sur la
production si l'on appliquait dans votre train un salaire
fixe au licu d'un salaire aux pidces TV

Le rendenent

baisserait  baisserait demcurcralit

sans
sfircment probableoment stationnaire opinion
ou
augmenterait

Postes clés 33 14 53 * = 100 (21)
Premiers 50 12 38 *¥ = 100 ( 8)
lamineurs

Autres ouvriers 65 14 21 ¥ = 100 (14)
du train

hutres ouvriers 36 14 43 7 =100 (14)
du four

Ce ne sont pas lcs ouvriers des postes clés, mails les autres
ouvricrs du cylindre qui sont lc¢ plus convaincus de la nécessité d'une
rémuniration au rendement., Parmi les catégories citées, 1l n'cn est
aucune ou l'on constate autant d'incertitude gue ches les ouvriers
des postes ¢lés et les machinistes des trains ancicecns; la proportion
di ceux qul estiment "probable'" une baisse de production est partout

aussi faible,

Salaire au rendement ou salairc fixe 7

Bien que parmi les membres du personnel des différents trains,
les opinions soicent trés partagies en cc qui concerne l'incidence du
salaire au rendement sur la production, l'influence individuelle ou
collective sur lc montant des salaires et la mesure dans laquelle
le salaire au rendement justifie de plus grends efforts, il se

dégage partout unc nette majorité cn faveur du salaire fixe,



Tablecan 9

GUESTION @ "Préférez-vons que votre salaire horairo varie avec
votre rendement ou gu'il solt toujours lo méme 2V
Usine A Usine B
Tandem Tandem Trio T8les moyeunes
G- (24) (34) (9)
70 /0 \’/'70 (/O
Pour un salaire 72 92 94 86
fike
Pour un - -salaire 26 8 6 10
au rendement
Sans opinion 2 * * 4
100 100 100 100

Les partisans du salaire fixe indiguent trois raisons princi-

ales justifiant leur opposition au salaire au rendement.

a. Les fluctuations de lz prime sont souvent d'origine technique; il
est injuste que lc salaire baisse cn raison de pannes, de mouvaise
alimentation ou d'antres causes auxguelles les ouvriers nc peuvent
riens

Im cas de salairc aux pidccs, 11 pourrait arriver que llon
tombe passagercment auv-dessous de la movenne, par exemple
rour cause do mauvails laninage.

O
=]
(@3N
L&)
g
3]
[0

Les variations d{pendent toujcurs de la maticre. Je e

J.
cncore lc salaire fixe: s'11 v o des incidents technicucs,
je scerai tout de mémc payé

3'il y a, par exemple, de grosses rivarations, la prime saute;

si le salairc cst fixe, je suls sfir de 1l'avoir,
En cas de mauvails laminage, le salaire baisse,

20 pf de meins chaque fois, cela fait une différences; si

1'alimentation du laminoir ¢st mauvaise, nous nly pouvons rien,

L'alimentation du laminoir joue un grand rdle si elle est
metvaise, clest ncus qui faisons las frais.
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b. Nombreux sont les ouvriers convaincus qu'en cas de salaire
au rendement ils sont toujours dupfs:

Le bareme est la plupert du temps tel que l'on gagnce moins
qu'avee un salaire fixe.

-I1 peut y avoir des pannes dont nous nc soyons pas respon-
sables et dont on ne tienne pas comnte dans le salaire au
rendement, Le rendement, clest l!'ércintement.

-

31 le salaire varie nous y perdons toujours & la longue.

Avec le salaire fixe, nous avons le plus de chance qu'on
nc puisse pas nous l¢ diminuer,
c. Mais 1l'argument le plus fréqucmment employé est le suivant: le
salaire au rendement contient toujours un élément d'incertitude.
-1 est parfois ncécessaire do se contenter de moins dlargent
pendant un mois et un gain supérieur pendant d'auvtres mois
n'axrange pas nécessaircment les choses,

No serait-ce gue pcour y voir plus clair & l'avance et pouvoir
mieux organiser son budget.

De cette manidére je poux mieux organiser mon budget.
J'aime mieux savolr cc gue je gagne chague mois.

De cette maniere, on peut micux s'arranger & la maison, autre-
ment on ne salt pas ce que l'on touche & la fin du mois.

On sait co qu'lon a..
Je sais 4 1l'avance co que jlal gagnd.

Prs besoin do calculer, on peut répartir la lépense vt metire
de l'argent dc citd. :

Le salaire au rcndement n'est pas slr, si un jour il n'y a pas

de prime et si on est obligé de payer quelque chose & tompé-
rement, qutest-ce gqu'on fait ? ‘

Un assez grand nombre J'ouvriers signalent qu'ils ont déja
pratiguenent aunjourd'hui uwn salaire fixes
Chez nous le salaire ne varie pas tellement.

I1 varie & peine, c'cst 1l'affaire de guclques pfennigs
sculement.
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Un autre dit quc le salaire qu'il préférerait serait

celui qui s'adapterait toujours automatiguement
4 la hausse des prix,

Sur quoi se fonde la préférence de cette minorité d'ouvriers
pour le salaire au rendement ? On pourrait penser qu'ils attendent
surtout des avantages financiers dtunc rémunération qui dépend de
leur provre rendement ainsi que de leur rythme de tfévail. On est
en droit de supposer que s'ils sont en faveur d'un systéme de rému-
nération au rendement, c'est parce gu'ils sont convaincus- qu'un tel
systéme paie. Cette hypothise n'est toutefois pas confirmée par nos
résultats., Parmi les ouvriers estimant gu!d leur propre poste de
travail il vaudrait la peine de travailler plus pour &tre payé
davantage, i1l ne se trouve pas plus de partisans du salaire au
rendement que parmi ceux estimant gque cela n'a guére de sens de

forcer l'allure pour améliorer le salaire.
Tableau 10

Tous trains

Des efforts supplémentaires pour accrolitre
le salaire horaire

Valent la peine Ne valent pas la peine

(56 (104)
. % %

Pour le salaire au !
rendcnent 84 ) 84
Pour le salaire fixe 14 ‘ 15
Sans opinion 2 1
100 100

Les avantages d'ordre financier que l'on espére obtenir
par la rémunération au rendement semblent toutefois n'avoir aucune
incidence sur lc choix entre salaire au rendement ct salaire fixe.
Ce ehoix est au contraire déterminé par 1'idée que les ouvriers
se font des ripercussions du salaire fixe sur la production du

train,



Tableau 11

Tous trains
in cns e sslaire fixe, le rendenent

diminucrait demeureraitb
certainement stationnaire
ou ou
probablement aurmenteralt
(70) (92)
% %
Pour le salaire au
readement 71 92
Pour le salaire fixe 26 7
Sans opinion 3 1
100 100

Deux ticrs dos partisans du galaire ou rendement sont porsuadés
que le salaire fixc cntralfnerait une balsse de la production. Plus de
60% dos partiscns du salaire fixe cstiment que le type de salaire n'a

aucunc incidence sur la production.
Parci les ouvriers gue nous avons interrogés, ceux - pcu nombreux -
qui donnent la préfirence cu salaire eou rondement ne sont donc pas

1

partisans de ce systéme parce qu'tils en tiront un avantogse personnel,

mais surtout parce gqulils cstinment le salrirve an renloment necessaire

pour l'exnloitation. Des commentaires tels gues "clecst un systéme corrcet,
c'est correct du point de vue des travailleurs", ou "si on en fait moins,
on ne pecut pas exiger le méme gain que si on en fait plus", témoignent
éloquemment cn faveur de la loyauté de ces cuvrice=s qui sont varitisans
d'un snlaire variable par souci de 1a »roduction.

On ne sera donc pas surrris si les ouvriers de l'usine B

N

rejottent plus nettcement que lours collégues de l'usine 4 lc salalre au

-

rendements ils ponvert, en effet, se riférer &4 1l'expérience ccncréte des
dernidres annfes, qui a clairement montré qu'il ¢tait vain de eraindre
les répercussions ndgatives du saloire fixe sur la production. La
conviction gue la pression sslariale cst nécessaire pour maintenir le
niveau de la production n'est plus gudre justifide dans les trains
modernes, ¢tont donné les formes nouvelles du travail et de la coopé-
ration. il€me dans les trains ancicns le besoin de prestige, 1l'émulation
entre les différcents postes ou des congidérations dtopportunité a

long terme peuvent rendre superflue la pression salariale gque semble-~

raient par ailleurs cxiger les conditions spécifiques du travail.
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Nous pensons que méme & l'usinc A, un blocage prolongy¢ de la
prime dc rendement n'aurait pas de répercussions sur la produc-
tion, en particulicer si les ouvricrs participaient & l'accroisse-
ment de la production et & l'amélioration de la situation finan

citre sous unc autrce forme que celle de la prime de rcendement.

3. Conscience et idéologic du salairce au rcndement

Le fait qu'un si grand nombre des ouvriers interrogés
pensent cue la production baisserait a défdut de rémunération au
rendement semble résulter pour une bonne part de la forme
idéologique que revét la conscience du salaire. Le caractdre for-
tement idéologique dont se teinte, en particulier & l'usine A, la
conviction que le salaire au rendement est une chose nécessaire,
agparait clairement lorsque l'on compare 1'idée que les ouvriers
de ce train, d'une part, et ceux du train trio de l'usine B
(ol 1'on travaille également au rendement), d'autre part, se font
de 1ltinecidence dz lo rémunération au rendement sur la production

et sur le rythme de travail.

Interrogés sur cc qui détermine la cadcnce de travail,
les ouvriers cde l'usine A ont indiqué des facteurs principalement
techniques ct d'organisation; 11% seulement du personucl a fait
allusion & la rémuncration auw rendement et & la pression du
baréme. in revanche, lorsqu'il a €t¢ question plus tard du
salaire au rendenent, 58% des ouvriers interviewés ont répondu
que ln production baisserait cevtoinement ov probablement en
cas de salaire fixe. I1 ¢n va autrement au train trio de
ltusine B, cl lc nombre des ouvriers qui ont-indigué sponta-
nément le systéme de rémunération comme facteur déterminant
du rythme de travail est presque Egal & celui des ouvriers
gui, en réponse & une question directe, ont ensuite déclaré
gue le niveau de¢ production ne pourrait &tre maintenu avec un

saleire fixe,



Tableau 12

CURSTION s "Qutest-cc gui détermine avant tout votre rythme
de travail 7"

Ugine A Usine B
T niem Trin
; (57 54
Le rythme des autres postes ‘
de travail 589 29%
Le programme de prcoduction
(engagement, laminage, iuportance ' ,
des commandes, €tCe..) A0% 32%
Les conditions de production ‘
(chaleur des fours ctces.) 445 219
Le systime de salaire 115, 5570

QUESTION ¢ "Guclles scraient, selon vous, les répercussicns sur
la production, si on appliquailt dans votre train wn
salairc fixe au lieu ¢tun salairc aux pléces 2V

En cas de salaire fixe, le
rendenent

boisserait sfrement 445 23%
baisserait probablement 14% 18%

Visiblement, de ncmbreux ouvricrs 4c¢ l'usine A, & gqul manque
1texpdéricnce es systimes de rémundration au rendement bloqués, rcepro-
duisent simplement 1'opinion officielle cui prévaut dans l'usine au

sujet du rapport cndrc salaire ¢t rendencnt.

Au cours dl'engultes de sociolegile industrielle pricddenment

effectudes dons l'industrie siddrurgique du bassin de la Ruhr, il ¢tailt
apparu que les ouvricrs ayant wae gronde ancicnnetd dang l'établissement

étaient les plus enclins 2 roprondre & leur couapte les jugements
"officiels" (1). Cc n'est toutefcis pas le cas 4 l'usine A, ne scrait-ce
qu'en ralson de lthistoire porticulicre de cette usine ¢t de 1l'abscnce
d'une tradition réelle. Ce sont sricisdément les ouvriers rccrutis

en dernier licu gui <mettent les Jjugcuments les plus positifs sur le

salaire au rendement considirdé sous tous ses aspects.

(1) ¢f. rirker, Broun, Lutz, Hammclrath: Arbeiter-iansgement-.itbe-
stimnung (Cuvriers - Cirection - co-gcstion) Stuttgart-Dilsscldorf
1955, et Institut filir Sozinlforschung: Betricbsklima (Elément de
ltentreprise), frankfurter Beitrfige zur Soziologie, Francfort 1955,
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Tableau 13

Usine A - Tanden

Les ouvriers ayant dons l'usine une
ancieanctd des

vlus de 9 ang 5 &4 9 ans noins d2 5 ans
(22) (20) (15)

croicnyv ¢

avelr ung influence indi-
viducile sur le salaire
- . ! >
horeire 18 % 30 AT %
gu'un suprlénent d'ef-

! - .
forts est payont 725 o 35 o AT P

que le salasire five
entreineralit uns bodsse
ccrtaine ou probeble du

rendement, 59 % 50 % 67 %
coulirment la fonction eti-
s -
rulante du galaire 45 % 35 % 60 %

préferent un salaire va=- ,
riable 18 5 25 7% 40

S

Les memnbres des dquipes des trains recrutiés au cours des der-
nitres anndéeg avaicnt ou pour la plupart une vie et une carridre pro-
fegsionnelle agitées; oour eux, l'enmbauchage & l'ugine sidlrurcigue a
été synonyme de stacilisution et de slcurité professionncllces et maté-
rielles. La houte 1dée gu'ils se font du salaire au rendeunen’t traduilt
;/1\70

cussion ni criticue les principes d'crganisction de l'usince, cn contre-

nour uvne bonne part leur volontl d'zccsep moins sans dig-

O
o

E%)
&

partie de lour reerutescnt dans cette usine (1,.

(1) Comae on dovait s'y attendre, il cviste une relaticn dtroite ontre
Lt"idéclogiaation” du travail, d'une part, et ccelle do la cong=-

cicnce du salaire, dl'esuire part
Les cuvricrs qul surestiment leur influcnce sur le ryt nie de tra-
veil accordent plug d'importance que leurs collégues 2 leur ine-

flueuce individuelle sur le salaire horaire; ils scnt plus fré-
quenuent persvaddés gqu'il vaut financiércuent la peince de sc donaer
plug ce wel. Ils sgonit c?& euent plus encling & peunser qus le sa-
laive an rendcuent est ndcesgalre nour naintenir le rythne de la
yroduction et insistent d'autant Plus sur la foncticn stimulante
du salaire,
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Les ouvriers du parachévement de l'usine B,

Le salaire au rendement de ces ouvriers dépend de la production
-du train. A l'inverse de leurs collégues du train trio, ils n'ont aucune

seibilité d'influcr sur leur salaire en accrolssant leur rendcment.

L

Ils peuvent seulencant, en s'acguittant sans retard du perachevenent des

()

t51les quil vicnnent du trﬁin, éviter des interruptions passagéres du la-
minage. Les "embouteillages" au parachévemnent ne dépendcnt toutefols pas
.seulcenent - probableonent mime pas en prenmier lisu - du rythme de travail
des différcnts ouvriers, mais surtout du programue de production et de
la main-dfecesuvre cmpleoyéa. Les howmnss du paraoh&vcmont scnt donc le type

nime dc¢ cos ouvricrs sidér1rgistcs pour lesnuels le salairc au rende-

uels
nent nta objectivement aucuhe fonctlon stimulante, neis reprisente uni-
qucment la coupensation de 1'effort imposé ouw une participation aux ré-

sultats,.

Les ouvriers interrog€s au parachivencnt de l'usine B scnt ndan-

moins plus convaincus gue les éouipes des trains de la nécessité du s
laire au rendement et, par voie de conséouence, ils se pronoaccnt ovlus
fréquernnent en faveur d'un salasire variable
Teblecau 14
~ucestion ¢ "guelles sceraicent, sclon vous, 1Gs réncrcussicns sur la
wroﬂupt on si on appliguelt dans vetre train un sa-

laire fixe su liew d'un salaire aux piscant".

o=
[0
f__!
=
(0]
es)

s trains Parachivenent
(107) (27)

/o 70

Le rendenent diminuerait

certveincnant ou prona-

blenent 35 45

2 reodencnt demeurcralt
ctationnalr. ou ougnen-
<

.
e ]
raol

44
11

Saug opinion

<T
N
M=

100 100
Alluzion & la fonction s
stirulante du salaire 23 41

Question ¢ "Préférez~vous gue votre salaire horaire varic avec vo=-
tre rendonent ow gu'il goilt ftoujours le mine?'.
Ugine B
Tous trgino Parachivenent

(107) - (27)

%o %
Salaire fixe 90 78
Sa l;lre au rendement» 8 22
In

cis 2 *

T
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La différence nette entre l'attitude des ouvriers du paracheve-
nent et celle des ouvricrs des trains & 1'égerd du salesire au rendencnt
ne s'ecxnlique pas par la diversitd de leurs expériences a leur poste de
travail. Pour les »remiers, qui interviennent au cours d'un grend nonm-
bre d'&tapes successives de l'usinage pour rarguer, dd¢couper, dresser,

N

recuire et che

4

rger les tdles, 1l n'existe, comme nous llavens dic, pour
ainsi dire plus de rapport entre lc rendement individuel et la prime gqui

se calcule d'apres la production du train pendant le rnois précéd.nt. En

(\J\

outre, pour 1= msajori deg travailieurs 4u parachévenent que nous avons

-

intervicewés, le blocage des primes dansg les traing pour lesguels ils tra-
vaillent a cu sour effet de supprimer en fait depuis ass2z longtemvs
déja la rémunédration au rendemernt, saas que la producticn dcs treins
alt en m&me femps diminué du fait dtun ralentissement du rythme de tra-

vail & llatclier de parachovenont.

Ce n'est peut-8tre pas un hasard si 1'idéclogle du salaire su
rendenment qui '"regne'" dans cet atelicr y cst plus révandue que dans
les trains cux-nénes, alcorg qu'elle scmblerait plus justifide dans le
sccond cas que dans le prenier. Les cuvriers peuvent, selon nous, d'au-
tont micux se ddfendre contre une idéologie gu'ils ont couscicnce ds
l'impertance de leurs fonctions et sont en mcsurc d'opposcr aux sréju-

gé€s deo la direction des preuves concrotes du contraire.
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Résumé

Dans la présente étude consacrée au rapport cntre nécanisation

et rémunération au rendement, nous avons essayé d'expliguer dans cuelle

q

mesure le salaire zu rendement est aujourd'hwl encorc poseible et ra-
tionnel, nécesscire et praticable dans les trains modernes & tdle

fortes.

La théorie classique du salaire aux pidéces indiquait trois condi-
tions essentielles pour que soit possible une rémundreotion ou rende-
ment ¢ les ouvriers deivent &tre en mesurc d'exercer une influence sur
le régultat du travail; le rdsultat d'une utilisation plus ou moins
imrvortante de la worge d'influence des travaeilleurs doit &8tre au moins
partiellemcnt mcsurable; c¢nfin, le systime doit &tre rentable du point
de vue de 1l'entreprise. Danslles limites actuelles du progres technique,
tel que nocus l'avong obscrvd, 1'inflnence des cuvriers sur le production
des troins n'as pos Giminué. Dens les nouvelles installotions, le per-
sonnel dispose de possibilités plus grandes gne dans les anciennes pour
accroitre volontairement le rythme de travail et le velume de la pro-
duction. Quant aux deux eutres conditions, elles n'ont pas ncn plus
cessé A'Etre remplies au cours ds la mécanisation. Dans les trains nou-

aux commc dons les enciens, le rdsgultat du itravail peut se¢ mesurer
au volume de la precduction. Une augmentation de rendement ne se répercute
pas nécessairement sur la oualitdé du traveil s il cst économiguement
Judicicux de riémunérer un accroissem:nt duv tonnage produit. Du point
de vue de la rentabilité, le rémurdération au rendement vourrait mulne
avoilir plus dfimportance encore dens les traing ncuveaux que dans les
ncieng. La capacité de producticn incomnarablement plus grande dos
instellations nmodernes a pour corollaire une ausmentaticn Znorme des
dépenses en copivel avec une nousss corrcspondante des charges dtinté-
réts et d'aomortizsement auil, comme on sait, sount inversemcnt propor-
tionnclles au rendement de 1l'installotion. Une amélioration ménme we-
deste du rendoment dos ouvricrs dens leg trains modernes peut entraincr

a a

pour l'usine des avantages plus importants gu'une 2ugmentation de pro-

duction considérable dans les installations ancienncs.
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Techniquement et économiquement, la rémunération au rendenent
continue donc d'é&tre possible et rationnelle, mais est-elle encore né-
cessaire? Le salaire au rendement &tasit autrefois un moyen efficace
d'imposer une attitude au travail qui soit conforme aux intéréts de
l'entreprise. On imagine difficilement, par exemple, comment les hommes
et les femmes qui, & la fin du 19&tme sieécle et au début du 20&me, ont
quitté les régions agricoles de 1'Eurcpe orientale pour émigrer aux
Etats-Unis zuraient pu, sans le systime Taylor, s'intégrer si ragide-~
ment dans la main-d'ocuvre des industrics de production en grande séric.
Dans la genése de l'inductrie sidérurgique allemande, le systéme de ré-
nunération aux pitces joue <galement,sans aucun doute,un rdle important.
Mais la rémunéretion aux plpocs n'est gu'unc des motivations de 1l'atti-
tude ouvridre parmi beauccun d'auvtres. Il cst d'eutant moins nécessaire
d'imposer le rendcement par contrainte que le travail correspond davan-
tage & ce que l'ouvrier peutb espérer et exiger de sa profession, que

-+

ce travail est une source de prestige social, qu'il est intéressant et
attrayant, brcf gue 1l'ouvricr peut davantzge s'identifier & ce travail.
I1 cst c¢n outre dl'esutant moins nécesgsaire de presser la cadence que
ltcuvrier & moins de peine & soutenir un rythne déterminé de production,
que la structure do sa »restation de travail cest plus "adaptdée a la ca-
dence" et qu'elle permet 1l'uccoubuwnance & un rythac rapide. Tel cst,
nous semble-t-il, le cas dans les trains noderncs & tel point gue nous
considérerions nos constatations comme banal:ss si tant d'experts sn na-
titrc de salaire au rendement n'gvalent tendance & teulr uniguement
comptc des conditions dconomigues et technigues d'une réuunération va-
riable, en oubliant les conditions socinles et psycho-»hysiques qui ont

été 4 son origine.

Hous ne connaisscas pas l'ecpinicn des travailleurs industriels

sur la résunération zu rendenent des céuérations nrécédentes. Il est a
peu pres certain gu'tun ootib nonbro seulement des ouvriers des trains
étudids accentent cucore aujourd'hui lc systime des primcs. La con-
trainte inhlrinte 2 le rémundration su readsement cst peout-8tre plus ob-
Jecetive et plus subtile que la pression impeosée par los exhortations des
cadres 2 c¢lle n'est tout de néme pas nlyligeables La formule "le rende-

ctest 1'éreintement! se retrouve aujourd'hul eucore dans le vocabu=-
laire des travailleurs de 1'industric, y comuris ceuxr des trains de la-
minage modernes. Etent donné 1'évolution sociale gdéndrale, la direction
peut de meins en moins espérer gue le salalre au rendoment soilt accenté

sans discussion sous prétexte que ce serait le lot de 1'ouvrier qui,



comme l'a dit l'un des sujets interrogés,n'est pas un employé.

Plus 1'unité de mesure du rendement prise pour base du calcul
de la prime pesut verier indépendannent du travail fourni, plus il cst

difficile pour 1'ouvricr d'avoir confisnce dans l'objectivité de la ré-

h]

nundraticn au renderment. Que, pour des raisons technigues ou dlorgnoul-
sation, un nlne cffort rapporte plus ou mocins selon les cas, c'est une
Qhose qui peut &tre indifférente pour la narche de l'entreprise, wnais
qui a unc influence capitale sur 1'idde gque l'ouvrier sge faitbt d'un
rapport raisonnable entre 1'effort qu'il s'inpose et le résultet finan-
cicr aqu'il en chticnt. Les formulcs de conversion conpliguées ayant
pour but de garanitir une relation corrccte entre la prime et l'effort
fourni ne résolvent elles-nlmes pes co preblime. llceg sont la scurce
de difficultds nouvelles, cer elles 8itent sux travsilleurs la possibi-
1itd de contrdicr les calculs. Toutefois, ce genrc de considérations,
d'ailleurs valebles dans lee trains ancions comule dans les trains mo-
dernes, n'cxpliguent pas de fagon définitive pourpuei les ouvricrs sont

hostiles 3 vn salairce variable.

2 rémunlration au rendement irmpligue la possibilité de gagner

[

-~y
S

.

rarfcis plus que d'crdinairc, veirce peut-ftre plus gue l'on n'egpérait,

mais elle conmwporte égnlemcut le risgue de tronver une autre fois dans
1'enveloppe noins que los noils précédents. Ce¢ dernier risque paralt

enjourd'hul a de ncmbreux ouvriers plus grave que l'espelr d'un gein
supplénientuire cccasionnel, de mbme gue, comme 1'ont nontrd d'autres
études, la gronde nejorité des ouvriers prdéforent un cmploi & revenu
médiocrs mals stovle, plutdt gue des possibilitds de gain plus grandcs,

rsic préeaires.(l)

L'asniration & la stabilité du revenu est menifestement la
cause essenticlle de 1'hestilité latente des ouvriers & le rémundéra=-
tion au rendement. Il scemble quo cette attitude réoulte principalemcnt
¢e teundnnces soclales géndérales qui débordent le cadre de notre éiude.
Le budget ouvrier, oh figurent aujourd'huil beaucoup plus de bicas de
consonnation "durcbles" gue par le prssé et dont les ressources sont
ebsorbées dans une large mesure par des cngagemente de prniement éche-
lonnés a long et moyen terme et par des prouramacs d'épargne, est

seut-&tre devenu plus vulnérable sux fluctuaticns du gaine. Peut-&tre

(l) L.ve Fricdebury vnd F.¥Weltz ¢ ltersbild und Altersvorsorge dzr
Arbeiter und Augestellter, Frankfurter Beitrdge zur Soziologie
Sonderneft 1, Frankfurt 1958, p.84.
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le besoin de savoir ce que 1l'on rapporterait & la meison ctait-il autre-
fois subjectivenent éclipsé par la soumission & des impératifs socilaux
apparenment incompréhensibles, eux-nénes objectivement conditionnds par

dzs rapports de forces sociales,

Que le salaire variable ait perdu de son attrzit, on le constate
gelevent au falt qu'une partiec importante des ouvriers sidérurgistes a,
‘ces derniéres anndes, renoncd sansz résistance apparente a la deuxicme
source de revenu variable et influengable, probablement beaucoup plus

EN R

rentable et certoinencent acing aldéstolire, & sevoir le travail du di-
manche et les heurcs suppiémentaircs, pour obbenir une réduction de la
durdée au travail c¢t de nouvesuax systenes de rotation des postes

(2% ou 4 éguipcs par scrvice). Aujourd'hui on ne peut gutre assurer que
dans des cas exceptionnels le poste de 16 heurss, qui étoit eutrefois

hebitucl chague dimanche dans tous leg services continus, et qui per-

netteit, grice & un suppldnment de szldire pouvant atteindre 100 7 de

.1_

gagner en un seul jour ¢t & une cadence de travaill relativement réduite
environ la mceitié d'un salaire hebdomadaire normal, & telle cnseigne

u'il sc¢ trocuvait bien souvent pour ce poste des volontaires feisant
¥

3

partie d'autres tourndées ou autres services. Les ouvriers des ser-
ices de¢ riéparation doivent, eux aussi, la plupart du temps "faire leur

deuil" du travail du dimanche et des Leures supolcementaires.

Lo politigue appliquie par les entrevriscs eo natidre de sa-

- L 4

eircs limite dpalement de plus on plus les effets de la réuuadrstion

J.

au rendemnent. Pour ne pas bouleverser le délicat ¢guilibre des salaires

-

ntre les diifdéronts gorvicoes, on fixe la morge de fluctuction

(el
]

existan
des prinmes de rerndcement dons des limites tres étroites et qui se rétré-
ciront sans doute de plus en plys & l'avenir. Obligdées de cholsir eatre
une modificaticn profeude des relations de salaires ou la suppressicn
au noins provisoire des systimes de primeg, les directions des cntre-
prises étudides ont cnague fois sacrifié la remundration au rendemont.
Le choix entrz relations de saleircs stahles et systeme de salaire au
rendeincint est d'aillenrs rendu particulidrement délicat par le diffé-
rence entre leg rythmes de mécanisation de chacunce des vartiecs d'une

-

usine sidérurgigue intdégrie. Clest seulement dans certains services,

nctamnment dens les laminoirs, que le¢ prozres technigque est asscz ra-
pide pour qu'il puisse se produire des améliorations de rendement snec-

taculaires, pernises ou ilaposées pur la technique, et qui ont en génd-
ral une gquelcongue incidence sur lus rrimes de rendement. En méne temps,
les conditions de travail différentes dans les services modernisés et
les sutres scrvices rendent plus préceire encore 1l'équilibre des sa-

laires.
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La rémundration au rendenent est possible et rationnelle tech-

niquencnt ¢t decnoniquercnt dang leg lanincirs les plus modernces
sur lesguels & portéd notro Stude. wn revanche, scus 1'influcnce de la
micenisation, 1l est de noins cn meine ndcessoire de rocourir 2 une

rénunération varicble pour impeser un rendemsnt donnd. Il est sossible

]

grne L'eon observe de plus en vlus unc résistance 1o rinundration cu

rendoenent, provoguée principalement par 1'évolution sociale géndrale

P 3 " Ten e e N s R, . R T e T AT T 1 T oA v B
la crise d¢ la rémuniration au vondeneats donsg log trains ¢z laminase

moderncs ¢st manlieste. ..0is 1l ect vrai g¢ue la o

T
gtS nige - parfolis pour ainsi di freuduleuscuent - au ssrvice dlun
autre objeetif gqui n'est gueres affectd par les factours connus 3 clle

assure & lon terme aur ouvricrs uns cerbaine participation & l'expan-

ieux ne saursit le

Q
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sion {cononigque Go leours entreprisso, et

-

faire le systeme compligad des nlgociations collcctives de galaires.
Cet eftes de la prine, sur lequel conptent les cuvriors, devreit &tre
maintenu veur toute forme nouvelle de salaires qui serait introduilte

& la plece ¢ lo rémundrotion aun rendement, si 1l'on veut gque le nouvesu

-

systene golt acceptl par les ouvriers,
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Anncexe I 3 Qbgervotions sur la techniouc de recherche

1. Description et anazlyse des postes de travall

Les descripticns systématicues de postes cue nous avons cffcce-

w

tudes comme premiire synthése de nos observations, comuencent toujours
par l'énurération dcs critéres comnuns & 1l'dguipe de traveil, lesguels

sont cnsuite complétds, développés et spéeifids pour chacun des postes

i i

On CLLCTW, comne cxenple, la description de 1'iquipe des chargeurs au
four poussant du train trio et cclle des emplols dé prcmicr et deuxicne
chargcur ainsi que la clessifi

bage de cette description
Usine B/train trio & t8lcs fortes @

Equipe des chargeurs/four poussant

L'éguipe des chargeurs se conpose d'un pontonnier d'enfour-
nement, du premicr ¢t dn deuxieme chargeur.

Fonctions

L'éouipe des chargeurs regolt les bromes emendes de 1l'acié-
rie par chomin do fer & voie étroite; elle les enfourne
dans le four poussant selon un programme &Etabli wvar le chef

v

de charge et acticonne le¢ adcanicme a pression qui assure la
progression de la rangde de browmces ot 1'éjection vers
1tavant de lo breme la plus chaudes.

Aire de travail

pipe travaille derriire le four poussant a une distance
iron 30 & 4C metres du lawineoir. L'aire de trovail est
dans unc portie de la halle o rigne un asscz grond

¢ ¢t ol Lton ze trouve & 1'étroit et gind on raison

nt des cutassemants de bramcg et des nurs 8 mi-hauteur
arent cet cndrcit des autres services. Un trongon de
voio Stroite aboutit 2 peu de distance des fours poucsants.
La voie du pont d'enfourncment traverse l'eire de trovail.

Celle-ci est remplle du bruit habituel d'une heolle d'ugines
ezt pas plus sale, nais pas necins non plus cus le

reste do la halle, clle wst elatlchqL ltabri de la

chalsur et des intempéries., Ce ntest gu'd prozimité immé-

diate dos fours qu'il y a rayonnemcnt de chalcur, la tem-
perature ne dépeossant toutefeis la dré omnne

suprvertable que pendant los ¢té chauds. ive ire
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de travail est froide et exposée aux courants d'air; lcs
alternances nécessazires de chaud et de froid peuvent &tre
tris désagréables. Le pont d'enfournement est rclativement
bas; les brames transportées circulent la plupart du temps
presque & hautcur de téte.

Ingtruments de travail
l. Pont d'enfournement d'une force de levage de 10 t

2. Une douzaine & peine dc¢ pinces diverses, suspendues au
pont d'enfournenent

3, Un grand tableau de fer sur lecuel l:s chefs de matériel
inscrivent lzs numcros des brames a cnfourner dens l'ordre
prescrit

4. Le levier de menceuvre du mécanisme pousseur, avec scs
deux boutons qui permettent de choisir la porte d'enfour-
nement

5. Des pinces de fer d'une longueur d'environ 2 m pour di-
riger les brames suspendues au pont

6. Un klaxon, avec lequel les hommes de four font des signaux
8UX Chargcurls.

Signaux

Les chauffeurs demandent par un coup de klaxon aux chargeurs
dtactionner ¢t d'arréter le mécanisme pousseur. En posant
une petite pierre sur la premidre brame de chague nouvelle
série, le premier chargeur signale aux hommes de four ¢t aux
lamincurs le début d'un nouveau programmne.

Relations avec l'ensemble du processus de travail

Ltéquipe des chargeurs doit intervenir collectivement une
fois pour chaque tb6le ou brame; les téches princivales du
premier et du deuxiéme chargeur ne se répétent que prur une
brame sur dsux. Dans le cadre ainsi tracé, 1'équipe des char-
geurs jouit d'une autonomie relative, mais pour cue les
brames se succédent au laminoir dans des conditions optimales,
il importe de poussor au bon moment car tout rctard dans
cette opération (ct, le cas échéant, dans l'enfournement)
entreine immédiatencnt une baisse de la production du train.,
En enfournant suffisamment t8t, les chargeurs peuvent toute-
fols se ménager unc marge assez importantc pour pouvoir
pousser sans hite. Saul e¢n cas de fausse manceuvre ou d'er-
reur dans le¢ chargement des wagons & ltaciérie, & la suite

de gquoi il est nécessaire de décharger entitrement ou en
partie les wagons pour pouvoir enfourner les brames du pro-
gramme en cours &'exécution, il n'existe manifestement, du
cété des chargeurs;—aucun goulot d'étranglement qui soit de
nature & paralyser la production du laminoir.

Poste du premier chargeur

Le poste de travail normal du premier chargeur se situe a
droite de la voie d!'enfournement, & cdté de la porte erriire
du four. Mais il doit & 1l'occasion se rendre au parc a
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brames ou aupres du wagon chergé de brames et aider le pon-
tonnier & saisir une brome (cette tAche est normalcnent assu-
rée wor celul que l'on arvelle brlleur ou deuvxilae soudeur,
lequel ététe égalemont les brames umals procéde plus générale-
ment nu nettoyage du four ainsi gu'ad dlautres travaux), Au
voisinage du four il y a un rayonnement de chaleur direct
neis relativenent modérd,

Opérations

1. uand le pont d'enfourncment amene une nouvelle brame vers
le four, le¢ chergeur l'enpage dans la pince & 1l'aide d‘rae
wince=-levier d'envircen 2 m de long et il dirige la brame
o la faisant pivoter ou en la dézlagant latérclencnt de
facon qu'elle vicrine roposer dans 1 Loolﬁion adéguate sur
les deux guides de la voie de droits. L4 doit veiller o

co o guoe les brares (qui sont enfourndes perpondiculairs-
ment & la voie) aiecat altuernativencnt le pied et 1+ t8te
a droite atin gu'elless pulssent &tre introduiter dons le
four malgré leour Toree trapéuoidale,.

2. Lorsgue l'homme de four donns por un ccup de kloxon 12
signal &+ l'eafournsient, le premier chargour monocuvrs
un levier oul met en marche le wocenigns pousseur. A un
sceond covn de klaxon quil indigue la "fin" Je l’O)uT”LiOT,
il arrite lc¢ wndécanisme et replace le levier & 1la position
do dlport. ADTCS chuqne enfournzrent, il enbraye 1'aide

{ le¢ mécanisme pousseur suyr L'autrs vole du four.

tion est celle qui a ncn geulement 1o plus

rtance cu point do vos dn temps deng leg condi-
leg do travaeil, mais cclls guil marcue lo diftf'é-

~le
refdce entre 1o prenicr ¢t le douxionme cnfourneur.

e

g;,; tod

ler chrroeur 2énme chrrgevr

Conditions de trav~,il moyonnes neyennes

Fonction doninante conduite d'une OPLTa V1ol rid-
installetion nusllc

Coopération trovail en dgulpe troveil on éguipe

Cycle d'intervention une intervention une intervention
par unite var unitd

Prédétermination do 1l'interven-  moyennc rnoyenns

tion

Prédétermination de 1'interven- faivle faible

tion d'autres ouvricrs

Complexitd des dleisions a royenne foitle

prendre

Niveau d'iaforuction noyen foivle

Influence sur la cadence influcnce partici- cucune influence
rante

Influence sur le qualité aucune influence auvcune inflnence

Influcnce sur 1'$£tat de 1'instal- influence zucune influcncs

lzation technigue
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ler chargeur 2&me chargeur

Influence concernant la préven- influence indivi- influence collec-

tion des erreurs de laminage duelle tive
Type de postc de traveil ‘chargeur fonctions secol=-
daires

2. Btudes de tcmps

¥
0]

Les €tudes de temps ont &té c¢ffectudes dans les quatre trai

conformément au schénma suivantb.

Usine &

A 1'usine A, on a utilis¢ pour les relevés de temps des chrono=-
metres de typve normal permcttant seulement d'enregistrer les instants
mais non de mesurer directement les intervallcs. Le schéma de chrono-
métrage se conposc donc de dix moments caractéristigues du proccessus
de laminage. Il s'cgisealt de déterminer l'instant ol se produisait

1'événencnt correspondcnt.

Le relové a £té effectué simultanément par quatre chronoméireurs
dont les chroncmetves aveient €td préalablement synchronisés,; les chro-
nonétrcurs étaicat placds de menilre & pouvoir observer ensemble la to-

talité du laminaze do chague t8le.

o

Schéma de chronométragss

| o
-

Geste de la main du chef de four

AV

Descente de la platine sur les rouleaux

Arrivéce au point de contrdle

o
-

4. Départ 4n point dc contrdle (sauf si la platine passe
sans s'arréter)

5. Prenier engagement au cylindre dégrossisseur

€. Sortie de la cage dégrossisscuse (en indigquant le nombre
de passes et s'il y 2 eu ou non mesure)

7+ Arrivée au point d¢ contrdle

8. Départ du point de contrdle (sauf si la platine passe sans
s'arréter)

9. Premier engagement au cylindre finisseur

10. Sortie de la cage finisscuse (en indiquant le nombre de
passes et s'il y a eu ou non mesure).



Les ingtants "ddpart du point de conitrdle™ et "arrivie ov point
de contrdle" Stoicnt ndeessaires pour distinguer les temps de transport
de la platinc des temps oendaant lesquels la brame revose sur le train
de ronleauy en attond nt que 1o cage soit libre. On a disigné comme
point de contrble 1'eadroit {en ginéral un pcint de contact entre doux
trains de rouleauz) oh la platine reste géndralement immobilc pendant
‘la péricde d'nttante.

Les diffdrents tempe de laminapge dlcouleient des intervellics
entre les instants chronométrés.

Juine B

Les chnrononétreurs de l'usine B ayant ou a leur dispositicn
un chronograhe multibande a impulsicn, 11 n été pcessible de mesurer
directement les intervallcs et de relever des unités de temps beaucoup
plus petites qu'a l'ugine A

Les intorvellcs avont et spris le crlindre (dé8finis comme inter-
valles entre 1l'inestant ol la placue est entilronont sortle du cylindre
et celui ol scn ar8te antlirieure pénitre de nouveau entre les cylindres)
ont &¢té mesurds séperdient pour chaauc possc.

Corme & l'usine A, lc nrocessuc d¢ laminage & 1l'usine B a dga-
lerment &t¢ observd de plngicuvrs noints &iffdrente; chacue obscervateur
avait & sa dicposition, pcur les tenps gu'il avait & chroncadirer, une
partie des 12 baudes du chronographc, gul veut simultondment cnrogis-
trer des impulsions sur ﬁldsi@urs bandes,

Schéma de chrononétrage du train tenden

Les instants & chroncomdtrer & l'aide du chronographe ont &té
les suivants ¢

1. Ouverture de la porie du four

2. Arrivéc de la brame sur le premier train dc¢ rouleaux

derriére le décalamineuse

3, Départ de la brawc du premicr train de rouleaux derricre le

ddcalanineusc

4o Premicre entrdés de la brame dans 1o cage de 4 n

5. Dernilire sortie de la brame de la cage de 4 m

6. Premilre cntrée de la brame dans la cace de 3 n

T« Dernitre sortie de 1o t6le de la cage dc 3 n
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Entre les points 4 et 5 et entre les points 6 et 7 on note & part
les temps de laminage effectif, c'est-a-dire ceux pendant lesquels la brame
se trouve entre les cylindres et les "temps intermédiaires de laminage'" avant
l'entrée et apres la sortie des cages. On chronométre en outre séparément

les opérations '"mesure" et "rotation'.
Schéma de chronométrage du train trio
1. Coup de klaxon par lequel le serreur de vis demande le nouveau
lingot

2. Descente du lingot sur le train de rouleaux devant le four (on
o noté le moment ol le lingot repose sur le train de rouleaux)

3. Arrivée du lingot au point d'arrét de la courbe
4, Départ du lingot du point d'arrét
5. Premilre entrée du lingot dans la cage

6. Derniére sortie de la t8le de la cage.

Il a fallu distinguer entre les points 5 et 6 les temps de laminage
effectif et les temps intermédiaires de laminage avant et aprés la cage; il
a également fallu indiquer & part les temps consacrés & la mesure et a la
rotation.

‘Schéma de chronométrage du train & t8les moyennes
1. L'ouvreur de portes commence & ouvrir la porte du four (il tire

sur le levier)

2, Le lingot est suspendu & la pince transporteuse (le moment & no-
ter est celui obd le lingot est entiérement défourné et 1ibéré)

3. Premier engagement du lingot au cylindre dégrossisseur
4. Derniére sortie de la plague du cylindre dégrossisseur

5. La plaoue est posée sur le chariot, prétc au transport (le moment
2 noter est celui ol la t@le est soulevee du tablier par le trans~
porteur de tdles)

6. Premier engagement de la tble au cylindre finisseur

7+ Derniére sortie de la t6le du cylindre finisseur.

Entre les points 3 et 4 et les points 6 et 7 il & fallu distinguer
les temps de laminage effectif et les temps intermédiaires de laminage avant
et aprus la cage; il a également fallu indiquer & part les temps consacrés

4 la mesure et & la rotation.

Les chronométrages n'ont eu de sens que dans la mesure ol l'on a
observé des opérations identiques & des heures différentes de la journée et
au cours de fournées différentes. Le tableau suivant indique pour les rele-
vés faits 4 l'usine B (train tandem, programme normal seculement) la date et

l'heure du chronométrage et le nombre des tdles observées.
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e Nombre cde tbdles
Dates - N N o .
e cbservées

16.1. | 15.C0 -~ 15,20

| 18.1. 8,00 - 8.30

8.1 9,00 - 9.15
22.1. 16,00 - 16.30 14
2541 11.00 - 11.30 15
29.1. 7.00 = 7.30 13
30,1, 15.00 = 13.20 10
31e1s 235.00 = 23.%0 14
1.2. ’ 0.C0 - 0.15 4
18.2, 17.00 = 17.30 11
100

Train & t6les

noyeunes

563 17,00 - 1730 22
6.3, 14.30 - 15.00 20
11.3. 8.50 - 8.45 5
11l.3. 9.00 - 9.15 O
11i.3%. 11,00 - 11.15 14
12.3, 1%.00 - 13.30 21
12.3%, 3400 -~ 25.30 ' 20
13.32. 0.00 - 0.20 , n}ﬁ
129

Train tandem

(vrogranme nornal)

27.3. 9.00 - 9.45 o7

29.3, T.00 ; T.20
29.%, 5.00 - 8.30 9
29.%, 11.50 - 12.30 20
1.4, 14,20 = 14.40 10
1.4, 15.00 - 15.20 9
1.4, 15,50 = 16.10 9
102

Les tourndes, coupics par 2 pauses assez courtes divisant la
tournée en trois parties & peu pros dgales, vont de 6 heures & 14 heures,

de 14 hsurcs & 22 heurcs et de 22 heures & 6 heurss.
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3. Observations instantanées

On peut observer l'activité d'un ouvrier soit de fagon régulicre
soit en procédant au hasard; la seconde méthode rerseigne aussi bien que
la premicre sur la répartition du temps d'activité entre les différentes
catégories d'opérations, & condition toutefois que le nombre des obser-
vations soit suffisamment grand. A 1'inverse du chronométrage continu,
les observations instantanées permettent d'observer simultanément un

plus grand nombre d'ouvriers.

Il existe en principe deux procédés., Ou bien l'observateur par-
court l'aire d'observation & intervalles réguliers ou irréguliers et
laisgés au hasard en notant, chague fois qu'il s'arréte en un point dé-
terminé, ce que fait l'ouvrier au moment ol il le regarde. Ou bien 1l'ob=-
servateur a un poste d'observation fixe d'oh 1l observe & tour de rdle
pendant un bref instant ("observation instantanée") chacun des ouvriers
dont il relive les temps. La premié¢re méthode est plusg précise car le
point d'cbservation est pour ainsi dire spatialement déterminé (chaque
fois que l'observateur repasse au méme point au cours de sa ronde). Elle
n'était toutefois pas applicable dans notre cas étant donné que, dans
un laminoir, les distances sont grandes et qu'il est ndécessaire de
grimper sur le passerelle pour observer les machinistes. Les chronomé-
trages ont en conséguence toujours €té effectués d'un point d'observa=-
tion fixe commun pour une partie de 1'équipe du train, ce qui a permis
de réduire fortement lecs intervalles d'observation. L'observation de
chaque ouvrier a eu lieu en moyenne toutes les 2 minutes environ. Nous
avons pu ainsi, pour un temps d'observation relativement restreint, re-
cueillir un nombre de données relativement grand. Immédiatement aprés
chague observation, la naturc de 1l'activité de 1l'ouvrier observé a été
caractérisée par un symbole, un chiffre ou une lettrc. Aprés chaque cy-

cle d'observation on a en outre noté 1'état de l'installation.
On a distingué les catigorics d'lactivités suivantes :
2) Production normale

1. pauses
2. temps d'attente et d'observation
3, action directe sur la pi&ce & usiner

4. action indirecte sur lao picce & uginer
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5. réception et tronsmigsion de signoux sons action sur la pilce
a usincr

6. réception et trrmemission do signnux avec nction directe si-
nultonde sur lo pitce & usiner

7. récention et tronsmission de signoux avec o~ction indirectc
gsimultonic sur lo pidce & usiner

b) Pennes
l. Participation directe & 1'¢limination de »onnes

2. porticipation indirecte & 1'éliminntion de ponnes

3. inoctivité avec ou gens aboanden du poste de troveil
>c) Aménagements, troveun de nottorysmpce et de réglege

le Poarticipotion dirvcte

2. porticipation indirecte

3. 1lncectivité ocvece ou sens sbondon du poste de travail
d) Etet de 1'instnallotion

1, L'instrlloaticn foactionne en péricde de preduction normnle

2. 1'ingtallotion fonetionne, nusis 1l n'y o pae de t8les zu

moment ¢t au lieu de 1l'ubservation

Z, 1'instellation est arrdtie.

Les temps d'Mattente et d'cbservation” se distinguont des
"pouses" en ce ¢ue l'ouvrier, bicn gutinactii, doit &tre prét & inter-
venir immidictement et sans "avertissement" dons 1z processus de tro-
vail. Woue avions citd 1lexenple sulvent ¢ la coge finisscuse 2 termi-
ne le Lominace de la t0le pricédente, tandis qutune dernicre pessce est
encore effectude 4 12 cage duprossisscusce. L'dguine de 1o cage fi=-
nisseuse observe, sans participer clle au troveil, la scrtic d= la
t8le dw 1o cage dcgrogsisssuse, 2fin de la recevelr immddiostenment et de
rouvolr en poursuivre le laminage. Aux temns d'attente et d'observation
succedent donc gans tronsition les temps dlactivitd, ~lors quten géné-
ral 1o fin dlunc pause est suivie tout d'zbord par un temps d'atiente.
Les tomps d'attente sont dans la plupart des cas de courte durdée; on
peut presqgue toujours cn proveir 1z fin ¢t le passage immédiat & l'ac
tivité ne permet ni ddétente ni abondor du poste de travail,
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La différence entre action directe et indirecte réside dans la
proximité physique de 1l'ouvrier et du produit. Par action directe, on a
désigné toutes les activitds pour lesquelles 1l'homme doit s'approcher

S

du preduit & distance d'outil et manipuler ce produit, en faisant en gé-
néral usage de force physique. L'aection indirecte correspond, en re-
vanche, & toutes les activités caractéristiques des machinistes et des
conducteurs.

Les résultats des cobservations instantaenécs ont été plutdt déce-
vants. Tout d'abord, les techniciens de 1'étudc des temps de l'usine B
ntavaient aucune expdrience de cette méthode, d'ol une grandc impréci-
sion dons les observations. D'autre part, la comparzison entre le tra-
vail dans les troins nouveaux et anciens aurait exigé une différencia-
tion des catégories d'activité plus poussée que celle gque nous pcuvions
escompter de nos chronométreurs et que ne le permettait le nombre rela-
tivement restreint des observations, (environ 150 & 200 par poste dé
travail). Un plus grand nombre d'observations était toutefois impossi-
ble si nous ne voulions pas nuire 2 dtautres procédés dtanalyse
dont nous pouvions attendre en tout état de cause des résultats

meilleurs.

4. Enquéte

Les interviews expérimentales ndécessaires & la mise au point
du questionnaire ont été effectudes avec deg ouvriers appartenant aux
unitée étudides & l'usine C. Lo premiére enquéte (16 interviews libres
et détaillées eficctudes du 24 au 27 févricr 1958) ont servi & re=

nus ont

¥ ic
cueillir ¢s mabtériacux. Les résultats obte permis de vprocéder,
a le lumicre des enseignements de 1'¢tude, 4 la .remilre rédaction du
questionnaire normalisé, lequcl o Sté mis & 1l'C¢preuve au cours de
31 intervicws effectudes du 17 au 20 mars 1958. Le gquestionnaire révi-
s¢ (1) a ensuite servi de document de base pour les enguétcs gui ont eu

lieu aux usines 4 ¢t B du 14 au 25 avril 1958.

Dans trois des guatre trains de laminoirs étudiés, il n'a pas
€té nécessaire de sélectionner les personnes & interroger. Tous les
ouvriers présents de tous les postesz ont &te interviewés. Au train
trio de l'usine B seulement, l'enquéte complite n'c porté que sur deux

des trois nostes,.

1) Le questionnaire figure & ltannexe II.
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Aux fins de comparcison, on a interrogé dans chacune des deux
usines 30 ouvriers des secteurs de parach.vement appartcenant en nombre
fzal aux catdgories de marqueurs de t8le, aidc-cisailleurs ct déchar-
geurs. Leg sujets interronds ont &te choisis au hosard sur la liste

compllite dees titulaires de ces emplois,

Les interviews ont eu lieu pendaat les horsires de trovail dans
les locoux de l'usine olt une conversation pouvait se ddrculer sans inter-
ruption. Llles ont été d'une durée d'une heure on moyenne., Los cing
intervieweurs che reés de ltenguBite étaicnt des collaborateurs de 1'Insti-
~tut fir Scziclforschunsg, possidant une expdrience considfradle et fami-
‘liarisis avee le guijcet de 1'Jtude. Cn s, vien entendu, sans cessge mis
l'accont sur l¢ cavacitire volontaire et anonyme de l'interview. irols
ouvriers sculenment oni refusd de rdpondre v euestions (1 54 des sujets
interrogds). On a interviewé au total 232 cuvriers, quant 2ux 11 ajus-

teurs, il n'en o pag été tenu compte ultdrieurcnent lors du dépouille-

ment quantitatif de l'enquéts.

Degré d'informntion sur la yroducthion

A 1'aide des réponses faites aux questions concernznt le niveau
(12) 1) et les fluctuations (12) de lo producticn ainsi gue sur la base
des indications reletives cvx facteurs qui déterminent le niveau de la
production (14) et & 1l'influence de 1l'enfournenent (15), du lominage (16)
et des pannes (17) sur le résultat de la producticn, on a étadbli un
indice correspondant au degré dtinformation en ce qui concerne la

prcduction,

-

Ont ét¢ considlris comme bien informis les ouvriers qui ont four-

ni des indicaticns exnctes tant sur le niveau que sur leg Tluctuctions

iud d'cux-mémes

~

&

-

)

de la production de leur train de laminoiy, gui ont indi
o

i d
2rocronme de production ( cnfournement, leominoge, ¢t ,) omme ¢tant

[¢4]
(

c
un facteur important du niveau de la production, qui ont chiffré en
tonneg 1'influence de l'enfourncment sur la production obtenue et qui
cut indiqué, en tonnes, au meins encore 1'inllucunce du laminage ou des

pannes.

Unt €t¢ considirdés comme mal informis les ouvriers gui n'ont pu

Tournir aucune indication exacte ni sur le¢ niveau ni sur les fluctua-
tions de la production de leur train ou gui, tout en indiquant avec exac=-

titude le niveau ou les flu ctuatlonc de la production, n'ont pas &été

1) Les chiffres entre parcnthises correspondent aux numiros dcs cues-
tions figurant dans le juestionnaire (annexe II).



- 258 -

capables de chiffrer en tonnes l'incidence sur la production de deux

au moing des trois facteurs (15 - 17) faisant 1l'objet des questicns.

Les autres ouvriers ont été considdérés comme moyennement infor-

Degré d'information sur le salaire su rendement

Pour compar:r le degré d'information de l'ensemble des ouvriers,

en ce gui concerne le salaire au rendencnt, on a utilisé un indice fenée-

ral d'information ctabli 4 1'aide des réponses faites & six questions

concernuant des facteurs gui ont, dans tous les trains, unec importance
¢galement grande ou également faible. Wous avons retenu les réponses
exactes concernant la periode de calcnl de la prinme (24) 1), le mode
de calcul (17), 1ltexistence d'un rendement de base {(minimum) (22), la
compensation des pannes et des temps d'arrét aingi que ltincidence de
1'épaisseur des brames et ds la mise au mille (18) sur lc calcul de la
prinme.

.

Les ouvriers ayant fourni des réponses exactes sur au moins 5 ou
6 points (6 %) ont &té considérés comme tris bien informés, les ouvriers

-

n'ayant fourni que 4 r3vonses cxactes (20 /) comre bicen informés. Pour

[ON

2 4 3 réponses exactes (54 %) le niveau d'information a été considéré

comie moyen, pour moins de 2 rigonses cractes (19 %), comme médioor

6]

(au-dessous dc lo moye:nne).

1) Les chiffres entre parenthises correspondent aux numdros des ques-
tions figurant dans la partie statistique du questionnairc (Annexe II)
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Pouven=-vous me docrire en 44tail en guol consiaste votre traveil?

i .
(fonotion, cou L lratl cycie CGlintervintion, comgslosics des dici-
glone, nombre des giimeus)

X ey .o ,y A 4
devon=Tous satisfs

S NUCeEBLITES

quel est le elimat de ll'entresrise (roproduire textuellencnt la ré-
ponoe)

1)trés bon 2)ben  3)passable 4)pou satisfaisent 5) impossibdle. & -
crire

Les concitions de tvovail {(par exosmple chaleur, saletd, courants
d'air, trevuil de sorce; scat tres diverses sclon le ste do¢ trae-
vaile. Jualifi sistontes dane votre coste de
travaill comme bonncs ou 2lutdt comme défavorables?

C
v

1) bonncs 2)moyennes 3) défavorables 4)autres réponsee 5)ne soit po
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5. Etes-vous satisfait de votre travail actuel ou voudriez-vous avoir
un autre poste de travail?

1) satisfait du travail 2)* voudrait avoir un autre  3)ne sait pas
acutel poste de travail

*) Pourguoi aimeriez-vous avoir un autre poste de travail? Quel
poste de travail aimeriez-vous?

6. A votre poste de travail &tes-vous payé au rendement?
1) oui 2) non 3)ne sait pas

Noter 1'.chelle et la basc de comparaison (effert physique, psychique,
intellectuel, expérience, '"responsabilité'", attitude des supérieurs,
reconnaissance du travail effcctué, possibilités d'tavancement, pres-
tations sociales, comparaisons avec d'autres postes de travail,
trains, usines, professions).

7. Avec qui travaillez-vous? (désigner exactement le poste de travail)

Avec qui encore?

8. Dans votre travail devez-vous vous régler sur lui ou doit-il se ré-

gler sur vous? (Poscr la question séparément pour chaque poste de
travail mentionné),
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9. Par quoi est détermind principalement le rythme de¢ votre travail?

1) par le rythme donné par d'autres
postes de travail définis?

2) Programme de vproduction (enfournc-
ment, laminagc, chaleur des .bramcs,
mesure des t8les, grandeur des tra-
voux sur commission, etc.)

%) Conditions de la producticn

1) Systéme des szlaires (priz de tAches,

primes, etc.)

Bfforts personnels et capacités
Coopcration

Dirvculement normal du travail
Presesion excrcée par les supérieurs

N

@ =3 T\
e

10. Quelles possibilitis avez-vous de déterminer vous-méme le rythme
de votre truvail? (commentaires)

1) Ne veit pas de possibilité de déter-
miner lui-méme le rythme dc son tra-
valil

2) lie voit gqu'excoptionnellement de
telles possibilités '

3) Croit pouveir déterminer le rythme
de son travail. R

11. 8i vous ralentissiez un peu le rythme de votre travail, en résulte-
rait-il pour vous un alldégenent?

‘1) oui 2) non %) pas possible 4)¥ ne sait pas

*) Quelle influence cela zurait-il sur le travail de vos collégues?



12,

13,

14.

15.

16.

17.

18.

19'

20.
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Irain

Avez-vous une idée du niveau atteint, en général, par la production
d'un poste & votre train ?

1) oui ... t/poste

2) non, aucune idée

Le niveau de la production est-il, en général, égal d'un jour a
l'autre ou est-il variable?

1)égal 2) variable* 3)non, ne sait pas

*) de quel ordre sont, approximativement ,les variationsTe..

Quels sont les facteurs exergant une influence sur la quantité
laninde? (poser des gquestions)

Quelle différence cela peut-il représenter pour la production si
un jour vonus avez une maticére défavorable & traiter et un autre
jour une matisre favorable - je veux dire seulement la maticre la-
minée et non le laminage?

6 ® 00 880 t

O)ne sait pas

Et en ce qui concerne le leminage? Quelles différences peut-il ré-
sulter du laminage pour la production?

e e 208090 t

O)ne sait pas

quelles sont les différences qui peuvent résulter normalement pour
la production, de 1léglires perturbations - je veux dire non pas de

ruptures de cylindres, mais de surports ayant cédé, de plombs sau-
tés, de rouleaux ayant chauffé, etceee.?

e ® 000 e t

0)ne sait pas

Et quelles sont les différences qui peuvent résulter normalement
d'interruptions telles que pauses de chaleur, engorgements au ré-
chauffoir, etces?

LU BN 2 AN N t

O)ne sait pas

De quelle importance sont les différences qui peuvent résulter du
fait gqu'une éguipe du laminoir est plus ou moins bien entrainée?

&

L I Y t

O)ne sait pas

Et & votre propre poste? Quelle différence peut-il y avoir pour la
production selon que vous et vos collégues accélérez ou non le
rythme?

L B AN BN ) t

O)ne sait pas
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Parachtévement

21. Comment est calculé le niveau du salaire au parachivement : d'apris
le nivean de la production du train de laminoir ou d'aprés l'impor-
tance de 1l'expédition?

1)train de lanminoir 2)expédition B)ne salt pas

22, A votre avis, serait-il préférable que le salaire payé au paracheve=-
ment soit 1ié & la production du train de laminoir ou & l'expédition ?
(commentaires)

5)train de laminoir 6)expédition 7)indifférent 8 )indécis, ne
sait pas

A tous

.

23. 5i vous pouviez choigir, préféreriez-vous travailler & un train de
laminoir ou au parachlivement? (commentaires)

1) train de laminoir 2)parachévement 3)indécis, ne sait pas

24. A votre avis, la production est-elle déterminde surtout par le
train de laminoir ou bien le parachivement joue-t-il aussi un réle
important dans cette détermination? (commentaires)

5)surtout & partir du 6)le parachivement 7 )autres 8)ne sait
train de laminoir Jjoue aussi un réponses pas
rb6le important
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25. Y a-t-il un poste de travail qui détermine le rythme auquel s'opére
le laminage? ‘

l)oui, & savoir : (si le nom d'un contremaitre est indiqué
le noter et s'informer du poste de travail)
2)non, il n'yen a pas

3)ne sait pas

26. Quels sont les postes de travail qui ont une influence sur la qua-
1ité du produit laminé? (s'informer des postes de travail)

27. 3n supposant gqu'il n'en résulte pas de différence pour votre sa-
laire, que préféreriez-vous t une journée au cours de laguelle la
production s'effectue normalement et sans interruptions ou une jour-
née au cours de laguelle vous avez des pausec par suite de pertur-
vations dans la production? (commentaires)

1)journée sans interruptions 2) journée avec interruptions.

3) indécis

28. Juel poste permettrait, & votre avis, de réaliser une production

plus importante a votre train?

a) un poste composé d'ouvriers ne possédant chacun que des capaci-
tés rédulites mais bien entralnds & travailler ensemble ou

b) un poste composé d'ouvriers ne travaillant ensemble gue depuis
peu de temps mais possédant tous des capacités professicnnelles
supéricures & la moyenne? (commentzires)

6) poste a
7) poste b
8 ) ne sait pas

29. Dans la pratigue, &tes-vous informé de la quantité laminée par les
autres postes?

1) oui, comment .:

2) non

30. Est-ce que les postes se font mutuellement concurrence?
J1%) oui 2%) non 3) ne sait pas
*) A quoi cela tient-il? {position des ouvriers eux-mémes) 3
(contremaltre)

5i oui ¢ Quel est 1l'effet sur la production de la concurrence
entre les postes?
(autant que possible indiquer le nombre de tonnes par
poste)
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31, Seulement & Cberhszusen et Horde :

Si vous aviez le choix, préféreriez-vous travailler & un ancien ou
& un nouveau train (parcchdvement)? ~

1#) & un ancien train 2%) & un nouveau train 3%)indécis, indiffé-
rent

*) Pourquoi?

32, A votre avis, que pourrait faire l'entreprise pour améliorer (encore)
les conditions de preoduction? ‘ )

Le rendement du train (parachévement) pourrait-il
(ainsi) &tre accru? 1)l2 capacité parait
pleinement utilisée
2 )le capacité ne pa-
rait pas pleinement
utilisée.

33+ A quel poste de lravail 1l'affectation d'un ouvvrier entrainé ou d'un
ouvrier inexpérimenté aurait-elle la plus grande influence sur la
production (indiquer exactement les postes de travail)

34. Autre gquestion : chacun a son idée personnelle du réle que joue le
travail dans son existence. Pourrez-vous me dire laguellie des opi-
nions suivantes se rapproche le plus de votre conception? |

lireée
successivement)
1l)méme sans traveil on pourrait mener une existence heureuse
2)un peu de travail est nécessaire 4 une existence heureuse

3)sans travail il n'est guére possible de mener une vie
heureuse

4)ce n'est que par le travail que l'on peut 3tre vraiment
heureux

5)indécis/pas d'opinion



35+ 81 vous congarsszs entre eux les différcntu postcs de travail de vo-
tre train (av perachivemeunt, etc.) qQOl est lc meilleur - j'entends
en ce gui concerne le travsdl dlui-rlme et non pas uniquenent le sa-
laire (indiquer exactouent les postes de traveil).

Quel est le meilleur 7

Et quel est le plus mauvais?

36, Dans votre entreprise, a guoi cela tient-il qu'on soit affectd & un
poste de travail bon ou mauvais, ici au train (au parachdvement)
(poser des questions)

37, Avez=-vous la possinil

1ﬁé de modifier lc¢ niveeuw de votre salaire
horaire selon votre rylo

Qe traveil? (commentaires)

1) oui Z)nc salt pos

* L'cnsemble des ouvriers du train (parachivement) ont-ils
possibilits d'influcncer collectivement le niveau du galoirce
horeire (comuwentairss)

4)oui 5)non 6) ne sait pas

38, Vaut-il la oeinc, a votye poste de travall, d'essayer par des

¢fforts accrus dlan le salailr: horaire?

1) oui 2 )zuere 2)non 4)nz scit pas
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39. Combien faudrait-il de supplément & 1l'heure pourqu'il soit inté-
ressant de faire des efforts plus importants?

(commentaires)
! -, 3
veees Pfg/houre O)ne sait pas

40. Préfércz-vous que votre salaire horaire varie selon votre rcndement
ou qu'il reste fixc? (commentaires)

1)qu'il varie

2)qu'il reste fixe 3) ne sait pas

41, Pensez~vous que si, & vobre train, (parachévement) les ouvriers

n'étaient pas rétribuds & la tlAche mais recevaient un salaire fixe,
cela aurait un effet sur la production? (coumentazires

1)le rendement baisserait 2)le rendement baisserait
certainement rrobablement
3)le rendement reste- 4)le rendement augmente- 5)ne sait pas
rait le méne rait

42, A votre avis, ol devrait-on payer un salaire plus 8levé s & un train
ancien ou & un trein nouveau (parachévement)?

1)a un train ancien  2)% un train nouveau 3)sclon les cas

4)le nméme salaire devra 8tre

5)ne sait pas
payé dans lcs deux cas

Pourquoi?

43, Dans votre entrcprise, la direction de l'entreprise s'efforce-t-elle
? Erd
constamment d'améliorer davantage les condition

rémunération des ouvriers? (commentaires)

de travail et la
1)oui 2 Jnon

3)ne sait pas
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44. Bn quoi consistent les tAches de votre contremaiftre? (demander des
détails concrets)

45. Avez-vous l'impression gue, dans ce service, on est en général
correctement traité por son supérieur ? (commentaires)

1) correctement 2) pas correctement 3)selon les cas

4 nc salt pas

46. A quel poste de travail de ce train (parachévement) regoit-on le
plus de "savons"? (indiquer avec précision les postes de travail)

3)

7)

8)

AZE eeseeaess QNS
Situation de famille
1) célibataire 3) divorcé
2) marié ..... enfants 4) veuf
Région d'origine

X)Allemegne Occidentale T)rifurié des territoires

Comment parvencz-vous & vivre avec votre salairs?

1) bien ) mal

SN

2) asscz bien ) trés mal
Ancienneté dons 1'usinet seeoees. 208

Depuisg combien de temps €tes-vous occupé au train de laminoir
cececes QNS

Depuis combien do temps occupez-vous votre postec de travail
actuel ... ong

Anciens postes de travail (néme en dehors de l'entreprise)
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3
.

ilétier appris, exvamens passés, expériences acguises

10) Craignez-vous de perdre votre poste de travail si votre entre-
prise devait procéder & des licenciements par suite de difficul-
tés économiques?

1)oui  2)peut-8tre  3)gudre 4 )non, en aucun cas
S)ne sait pas

11) Selon quel systime de salaire &tes-vous payé? (lire les indica=-

tions !)
1)valeur en voints avec prime 5)autres indications
2)salaire de base avec prinme 6)ne sait pas
3)salaire & la tlche

4)salaire au tenps

12) Préféreriez-vous 8tre payé d'aprés un autre systéme de salaire?
l)oui, selon lequel :

2)non

3)ne sait pas

1 Salaire horaire moyen : +e.. Pfg & l'heure
J &

Importance des variations ¢ de seeo Pfg/heure A aere Pfg/heure

14)

Pouvez=-vous me dire comment se calcule le montant de votre sa-
laire?

15)

Recevez-vous une prime de rendement & titre

personuel?
1)oui, elle est de teaoss o

2)non

3)ne sait pas
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16) Savez-vous par hasard quelle est la valeur en points (le salaire
de base) de votre poste de travail? '

1)oui, elle est des.sus 2)ne sait pas

17) La prime est-elle calculée en s ou en Pfg.?

1) en Pfg. & savoir actuellements +e.. PFg.

~

2)en 5 & savoir actuellements eeeecss %

3) ne

o]

ailt pas

18) Pouvez-vous me dire tout ce qui joue un rdle dans le calcul de
la prime? (Enumérer les facteurs suivants!):

quelité de 1l'acier 1)oui : 2)non B)ne sait pas
poids des brames 4 Youi 5) non 6)ne sait pas
épaisseur des tbdles 7)oui 8)non 9)ne sait pas
épaisseur des brames O)oui X)non A Y)ne salt pas
largeur des tbles l)oui 2)non B)ne sait pas
nombre de tdles ou de

brames 4 Joui 5)non 6)ne sait pas
tonnes laninées 7)oui 8>non 9)ne sait pas

/6 de ferraille (rende-
ment O)oui X)non Y)ne salt pas

nombre d'ouvriers
occunés 1 )oui 2)non 3)ne sait pas

nombre de cages cxXis-
tant dans 1l'entreprise 4)oui 5)non 6)ne sait pas

"Y a-t-il d'autres facteéurs ?

19) Quelle influence ont les supérieurs sur le niveaun de la prime?

20) Comment sont comptés les temps de verturbation et d'arrdt?

l)nez son® pas comptés sépardment

2)sont en partie comptés séparément (lesquels)

3)sont tous comptés séparément

4)ne sait pas
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21)°Y a-t-il des primes spdéciales pour les changements de rouleaux?

o

l)oui, lagzuelles ¢
guel en est le montant?
2)non

3)ne sait pas

22) Y a-t-il un certe
T

n seull de rendement qu'il faut franchir pour
gue la prime monte?

i
€

1)oui, leguel

e

2)non

3)ne sait pas

23) Quel est le nombre d'heures pris pour base du calcul de la
prime? (voir les indications ci-aprés!).
l)nombre d'heures d'ouvrier effectudes
2)nombre &'heures d'exploitation effectuées
3)nombre d'heures d'exploitation effectudes par cages
4)nombre de postes effectués
5)le nombre d'heures n'eintre pas en ligne de compte
6)zutres réponses
T)ne sait pas
24) Pour combien dc temps la prime est-elle calculée?(lire les indi~
cations ci-apres!).
1) per jour
2)par semaine
3)par guinzaine
fFmenguellement
5)autres indications
6)ne sait pas

*¥Jauel est le rendemeat pris pour base de ce calcul
celul du mois en cours ou celui du mois précédent?

1) mois en cours

2) mois précédent '
ﬁ autres indications

4) ne sait pas

25) Connaisgsez-vous par hasard la valeur en points d'avtrcs postes
de travail dans le train (parachévement)?



- 272 =

s

26) Pourriez=vous me dire qui a participé & 1'établissement de ce
classement?

27) Selon quels critéres les classements ont-ils été effectuds?

Position vis-i4=-vis de l'entreprise (impression zénérale de 1l'enqué-
teur sur le degrd de satisfaction de la personne interrogée en ce
qui concerne les conditions existant dans 1'entreprise : conditions
de travail, rémunération, manitre d'8tre traité par les supérieurs,
garanties contre lec licenciements, possibilités dlavancement,
prestations sociales, etc.) s

1 trés positive 2 positive 3 neutre 4 négative 5 ne peut &tre
précisée

Observations : (difficultés de donner une impression précise )t

Dateeessss durée de l'cntretiens..... minutes Nem de l'enqué-

56U e0vs NOvuovaonne
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Annexe IIT : Systemes de rémunération au rendement en vigueur dans les
traing de laminoirs étudiés

1) gituation au début de 1958

Usine A

et st -e————

Une année environ aprés la mise en servics du train, pendant
1'été 1955, il a été conclu un accord de salaire au rendement qui est
encore en vigueur 2 1'heure‘actuelle; Il est versé une prime de produc-
tion qui s'ajoute au salaire de la valeur de travail et & la prime indi-
viduelle de rendement. Cette prime de production est calculée en Pfen-
nigs pour l'ouvrier dit ouvrier 100 % (premier lamineur). Les titulaires
des autres postes de travail du laminoir regoivent de 60 & 95 % de la
prime du premier ouvricr selon 1'incidence que 1l'on reconnaft générale-

ment & leur tlche sur la productioin.

Le montant de la prime est déterminé par la production en
tonnes fictives par heure de salaire excédant un rendemcnt de base
fixé.

Les poids d'enfourncment des différentes tdles sont calculés
sur la base des indications figurant sur les fiches de brames, les for-
mules employées étant différentes selon qu'il s'agit du laminage de
blooms en t8les, de brames en tbles ou de blooms en brames. Les formules
de conversion utilisées pour les treis catégories de laminage résultent
de statistiques concernant les temps de laminage de plusieurs milliers
de t8les; elles ont été établies de telle maniére que des poids corrigés
égaux correspondent, selon toute probabilité, & des temps de laminage

égaux.

Dans le cas des tb6les lamindes & partir de blooms, le poids
fictif ou corrigé dépend du poids d'enfournement du blcom et de plu-
sieurs facteurs constants. Pour les tb6les laminées & partir de platines
(ce qui est le cas le plus fréquent, comme on le sait), la formule tient
compte non seulement du poids d'enfournement, mais encore de 1l'épaisseur
de la t8le obtenue; plus la t08le finie est mince, plus le poids corrigé
est grand, pour un poids d'enfourncment égal. Dans les deux cas, le
facteur de conversion est d'autant plus élevé que la brame est moins

lourde ,
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Le total des poids fictifs de toutes les tdles lamindes en un
mois est divisé par le total des heures ouvrées pendant le méme mois au
lamineir & tdles (secteur & -chaud, parachévement et chargement, service

de réparations et d'entretien); diminué du facteur dit de temps mort.

A 1'aide d'études de temps approfondies, ltusine a calculé une
durée moyenne de temps mort de 0,4 minute par tdle et par cage; clest
par ce facteur que 1l'on multiplie le nombre de bramcs lamindes en un
mois. Le rapport entrc le temps de marche effectif et le total des temps
morts ainsi obtenu est reporté sur le nombre total d'heures de salaire

figurant soug le trait de fraction de la formule de prime.

Le rendement de base est de 62 kg par heure. La prime s'accroit

de 37,5 Pfennigs par tranche de 100 kg/heure.
Exemple de calcul ¢

a) Calcul du poids fictif péur des tbles laminées & partir de

brames.,
Formule : voids fictif - 20.% Poids des brames enfournées
I clds = e e = z
= 12,1 + poids des brumes enfournées
(16,05+12,4xépaisseur de la tdle)

1. Poids d'enfourncment = 1,0 t; épaisseur de la t8le = 1 cm

50 x 1,0
12,1 + 1,0 (16,05 + 12,4 x 1,0)

Facteur de conversion : 1,25 ¢ 1

Poids fictif = = 1,23 ¢

2. Poids & l'enfournemcnt = 0,5 t; épaisseur de la t8le = lem

50 x 0,5
12,1 + 0,5 (16,05 + 12,4 x 1,0)

Facteur de conversion ¢ 1,90 3 1

Peoidsg fictif =

3. Poids & l'enfournement = 1,0 t3 épaisseur do la tble =
0,5 cm

50 x 1,0 - 1,46 %
- H

12,1 + 1,0 (16,05 + 12,4 x C,5)

Facteur de conversion 3 1,46 ¢ 1

Poids fictif =
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b) Calcul de¢ la prime

Production en tonnesg fictives
Formule s (y=== = - = - rcndement de base)
heures de salaire - temps morts

. . . =t
x facteur financier = prime en DM par heure 100 %
Production en tonnes fictives = 31 00O

Heures “(y compris scrvice mécanigue, scrvice électrique, ser-
vices anunexcs et employés) = 171 000

Facteur temps morts = 20 %

( 31 000
171 GO0 - 34 Q00

0,062) x 3,75 = 0,62 Di./heure

Uegine B

Dans les trois trains de 1l'usine B, la prime est calculée en
’

pourcentage du salaire de base désigné comme indice de valeur; tous

les emplois regoivent donc le méme pourcentage d'un sslaire de base

différent.

Train tandem

Un accord de salaire conclu en mars 1953 pour le train qui
ne comportait encore & cette épogue qu'une seule cage a été abrogd
au début de 1954 lors de la mise en scrvice de la deuxiéme cape; cet
accord était exclusivement fondé sur des tonnes produites par houre
de marche et il prévoyait une courbe de prime & pente extrémemen

faible.

z

In juillet 1955 il a é1té signé un nouvel accord de saclaire
eu rendement, qui a été dénoncé en juin 1956 en raison do la mise en
service du train blooming. Depuis lors on verse le tavx 2 prime gui
était accordé au cours des derniers mois en vertu de ltancicu accord

(55 % du salaire dc buse).

.
0

D'aprés ce systime, la srine était calculéde en fonction du
nombre de brames défournées par hceure de marche. 4 un rendement de
base de 4,4 brames par heure corrcspondait déja une prime garantie
égale & 20 % de l'indice de valeur; pour chaque nouvelle brame par

heure la prime s'accroigsailt de 5,4 % de l'indice de valeur.
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Exemple de calcul 3

(nombre de brames défourndes

Formule : -
neurcs de marcle

rendement de base)

x factour financier + 20 %

Heures de marche effectives (sous déduction du temps passé au
chengement de¢ cylindres, des vannes diune durée supéricure a

45 mine. et des pcrturbations de plus de 1% min. dans la distri-
bution d'énergie) = 500 ‘

Kombre des brames défourndes = 5 000

(280 _ 4,4 x 5,4 + 20 % = 50,24 %
500

Train trio

Lt'accord de prime en vigueur & 1'époque de notre étude date de
mai 1956. Il a été souvent suspendu et remplacé par des réglementa-
tions temporaires, en parficulier pendant la premiére moitié de 1957,
en raison de changements intervenus dans 1l'aménagement des tournées.

-

Contraircment au systéme fort coempliogué qui avait été appli-
qué jusqu'au début de 1'annde 1956 (1), 1la prime se calcule en fonc-
tion des tonnes de production nette par heure de marche. Les pannes
et autres temps d'arrét sont déduits en totalité ou en partie du
temps de marche, comme pour le train tandem.

A un rendement de base de 5,5 t/heure corrcspond une prime
fixe de 10 /53 chaque tonne supplementaire donne lieu & une majora-

tion ¢gale & 6,2 % de 1l'indice de valeur.
Exemple de calcul :

Formule @

(Tonnecs groduites

o= - - rcndement de base)
heures de marcie

eur finsncier + 10 %

s

2
de plus de trols querts d'heure s'il s'aglt de coupures d'éncr-
gie, et de¢ rlus d'une heurc ot demis stils sont dus a d'autres
motifs) = 500

Heurcs de marche effectives (sous déduction des temps d'arrét
i
u

Production (sans les t8les hors format) = 6 000 1
(8200 _ 55y x 6,2 + 10 % = 50,5 %

500

t

(1) cfe pe 280 et suiv.
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Le dernier accord de salaire au rendement applicable pour le

train & tdlcs moyenncs date de septembre 1955, Il a €té blogué au dé-

7

()

but de 1957, le programme de laminazge ayant été ddsormeis orienté vers

v

]

les tdles plus épeisses. De méme que pour le %

H

ain tandem, on accorde

(

R

depuis lors le taux de prime atteint en dernier liecu.

La prime dépend du nombre de tonnes fictives paf heure de
marche., La production de tdles lisses calculée en fin de mois est mul-
tiplide par un factecur qui dépend de 1'épaisseur moyecnne des tdles
laminées pendant la pdériocds de référence et qui varie entre 1,04 et
1,085. Pour les tbles imprimées (t8les striées etc.),il n'est pas tenu

compte de l'épaisseur.

Le rendement de base est de 4,35 t. Pour chaque tonne fictive
produite en supplément par heure de laminage, 1l cst versé une prime

de 8,7 b

Exemple de cealcul 3
tonnes produites x facteur de compensation
heurcs de marche

- rendement

Formule 2 ( )
de basec

x factcur financicr
Wombre d'hecurcs (calculé comme au train trio) = 500
Production de t86les lisses = 5 00D %
Epaisseur moyennes de la t8lc 2,57 mm, correspondant & un facteur

de compensation de 1,06

.

(2 oggox 105 _ 4,35) x 8,7 = 54,4 %

La structure du salaire & l'usine C différe de cclle des
usines A et B. La prime n'est pas calculéc séparément pour chaque
ouvrier et ajoutée & son salaire de base; on la calcule sculement pour
1touwrier dit 100 5 (chef lamineur,. Le salaire horaire global de tous
les autres ouvriers revrésente un pourcentage fixe de celui du chef
lamineur. Lc chef lamineur a un salaire fixe garanti supérieur & celuil
des autres usines et qui sert de base au calcul de ia prime. Les sa-
laires garantis des autres emplois s{obtiennent, comme leur salaire

horaire net, en appliquant un pourcentage au salaire de 1'ouvrier-100 %.



- 278 -

Train gquarto

Peu apras la mise en service du train gquarto en aofit 1957,
un accord de salaire au rendement cst entré en vigueur d'aprés lequel
la prime dc rendement est déterminée par deux facteurs s d'une part,
la "bonne production" par poste et, d'autre part, ce qu'on appelle 1la
mise au mille (rapport entre le poids des brames enfournées et le poids
des t6les finies). La "bonne production" par poste se calcule & partir
du poids des brames chargées et du taux de misc au mille du mois pré-

cédent.

La prime de production ne se référe pas & un rendement de base
et s'accroit, trés lentement il est vrai, dés qu'il y a production.
La prime de mise au mille est versée dés que cette mise au mille dé-
passe 80 % et elle croft ensuite selon une progression relativement

rapide.

Pour chaque tranche de 100 t de '"bonne production" par tournde,
le chef lamineur rcgolt 17 Pfg par heure; il regoit en outre 5 Pfg par

heure chaque fois que la mise au mille s'accroft de 1 /5 supplémentaire.
Exemple de calcul

a) prime en fonction de la production

formule : Enfournement pour bonne production x factcur de mise
au mille x facteur financier ‘

nombre de tournées
Infournement pour bonne production 12 300 t
liise au mille du moig précédent 81,3

Hombre de tourades 50

-1-2—5—8-(19 x 0,813 x 0,17 Pfg. = 34,0 Pfg.

b) Prime en fonction de lo mise au mille

Formule : (facteur de mise au mille - 80,0)
X facteur financier

(81,% - 80,0) = 5 Pfennigs = 6,5

Prime totale 40,5 Pfg.

Le salaire fixe du chef lamineur est alors de 304,4 Pfg; son gain
horaire total est de 3,45 IM. Le serreur de vis regoit, par exemple,
97% de ce gain, soit 3,35 DM,
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Train duo

Dans sa forme actuelle, l'accord de salaire au rcendement du
train duo date d'avril 1957, mais on cst en droit de supvoser gue la
formule appliquée est beaucoup plus ancienne, et que seuls la part de
salaire fixe et le facteur de progression, c.&.d. lcs éléments finan-

ciers, ont €té modifiés au début de 1957.

La prime du train duo se calcule a partir de la "bonne produce
tion" moyenne par tournée. Comme vour le train gquarto, la '"bonne pro-
duction" s'obtient en multipliant 1'enfournement total par la mise au
mille du mois précédent. Countraircment & ce qui se Tait dans tous les
autres trains, on n'attend pas la fin du mois pour calculer la prime;
celle-ci est déterminée chaque jour en fonction de la production jour-
naliere et du nombre des tournées effectudes. Les primes journalieéres
sont totalisées en fin de mois; lcur moyenne journaliere, ajoutée a
la part de salaire fixe, donne le gein horaire de 1l'ouvrier 100 %. Si,
un jour ou llautre, le rendement de base n'est pas atteint, il n'en
découle aucune coasénuence pour la prime du lendemain ol l'on observe
un dépassement du rendement de base. La prime moyenne calculde en fin
de mois se compose donc des primes de tous les jours ol il y a eu dé-

paessement du rendenent de base.

Le rendement de base est de 195 t par poste. Il eat accordé une

prime de 0,77 Pfg pour chague tonne excédentaire par tournde.

Exemple de calcul 3

r -
=)

Enfournement du jour x mise cu mille du mois précédent
rendement de basge
Nombre de tourndées du Jour
% facteur financier

Formules

a) Prime journalisre

Enfournement du jour = 937,5 t
Tise au mille du mois précédent = 80 %

[& I AR S {
Bonne production journaliérc ‘*L%ﬁﬁfﬁng = 750 %

ot

Nombre de tournées = 3

- 19
Prime journslidre 129~§—;42 x 0,77 = 42,35 Pfennigs

b) Primc moyenne monsuelle
Pendant 10 jours, le rondement de base n'a pas 668 atteint;
rendant 15 jours la prime a été de 60 Pfz par jour; la prime

moyenne menzuelle est de @ 15 % 60
I%~t—f6 = %6 Pfennigs
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Exenples de calcul pour les anciens systémes de salaire au rendement
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des trains trio et a3 t6les moyennes de l'usine B.
v

Troin 4 tdles moyennes/1949
Tonnage Tonnege fictif
produit -
Toles normeles 4 000 t 100 % = 4 000 %
T6les de plus de 1 500 mm 300 t 1320 5 = 350 %
T6les de 2 mm lamindes en une
seule chaude 50 % 150 % = 75 t
4 465 t
Heures de marche, sous d<duction
des coupures d'énergie = 560
Production par heure de marche &,00
Production dipassant le rcndc-
ment de base 2,00
Prime 2,00 x DI 0,265 = 53,0 Pfg.
Trein trio/1951
T6les normeles 6 000 t 100 % = 6 000 t
T6les de plus de 50 kg et spé-
cifications analogucs 600 t 125 % = 750 t
Acier compound 250 t 140 % = _350 t
7 100 t
Heures de marche, moins les
arréts pour coupures d'cner-
gic de plus deo 5/4 d'heure et
pannes de plus d'une heure et
demie = 550
Production par hcoure de marche 12,9
Production dépessznt le rende-
ment de base 3,9
Prine 3,9 x 18 Pfennigs = 70,2 Pfg.
Train & t6les movennes/195%
Téles normales lisses 4 500 t 100 % = 4 500 t
T6les imprimdes 500 t 104.% = 520 t
Toles laminédes jusqu'a 1 500 mn 200 ¢t 108 % = 216 ¢
T6les laminées de plus de
1 5C0 mm 100 t 120 % = 120 t
Téles d'une rdésistence supé-
rieure a 70 100 % 160 % = 160 1
5 516 t

Heures de narche, gcous déduc-
tion des temps fixce consacrés 2
la congtruction des cages, au
changenent des cylindres midicons
et a 1L'évacuation dos scorics, et
gsous déduction deg sutres panncs
mentionndes sous b) = 520

Production par heure de marche 10,6
Epaisseur moycnne des tdles

par lingot 3,6 mn
Rendement de base 6,28 t/h
Production cn excédent du ren-

dement de base 4,32



Poids
Frine
Princ

Train
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4,32 x 10,99 <5 de 1l'indice de val

moyen des brames eniournées 270 kg
de compensation 1,5
totale

trio 1954/55

Calcul du poids fictif pzr t6le laminde
(d'eprés le noncgramme)

l, Poids du bloom

™

naisgseur de la tdle
Larzeur de la plogue laminée
Risistance

Poids fictif

2. Poids du bloom
Ipaissecur de la tdle
Lergeur de la plague lanminde
Réglstance

Poids fictif

AN}
L]
g}
(o]
’_l
S_?
0
£
o
=
!
C
[0}

Largeur de la plaque lamince

Poids fictif

Production en tonncs fictives

Heures de marche (czlcul comme
nrévu par le précédent accord)

Production rar heure dc marche

Production cn excddent du ren-
demont de base

Prizc = 6,5 x 6,6 5 = 43 % de 1'ind

/

cur

I
4
-~
Al
U
&

IS

f
.
O

O
O
Q

1 000 kg
8,6 rm
930 mm

45 kv/uu

800 kg

1 200 kg

7 mn
1 000 mn
50 kg/um
820 kg

00 kg
,4 mn
50 mn

2
0 kb/mm
380 kg

[

O
(@]
O
O

ice de valeur,
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