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Le préseut ranport, gni fait partie d'unz £tude, dont la
Haute Jlutorité de la C.E.0.A. a chargé des experts inidpendants de
tous les pays membres, a pour objet d'examiner un cortailn nombre de
facteurs cearactérisant la sitvation du pars- nnel-ouvriers dens di-
voerg services de production dlusines zidfrurgiques = en l'occurrence
les z:rvices "hauts fourneaux" ot " acidries" - e¢n fonction du degré

do micanisation de ces services, ot d'$lablir, & partir de ces don=-
nies, les rclations existant entre chacun de ces facteurs et 1!'ltat
do la mdécanisation des services eunvicagés.

Les facteurs a examiner sont notatmoents

~ liature des tlches r:latives auw difTéronts postes

-~ Importance des diff rents postes par rapport av déronlement du
processus de la production

- liveau ot structur: des salaires,

La méthodr do travall la plus directe consisterait dans la
comparaison Jd2 g2rvices Je production de mé e nature, se trouvant
si posgible o 3 studes do nodernisaticon diffeérents.

Inctallistions tras peu mécanicdeny traveil ecsgsentiellement
manuel.

Inztalliations semi-méeanisdes; travail en partie manuel,
en pertie méenmisd.,

Installations cntidrement mécanicgées; prédominance du tra=
vail mécanigé,

osibilits da trouver dans la pratique cheacun de ces trois

0
£
gtades dépend du genve du service de production viad.

s troig principaux scrvices de pro-

hauts fourneaux
acidrie

laminoizr.

Une trés eimple analyse, portant sur la nature du produit si-
dérvrgique et le chemin que suit celui-ci 2 1'intlirieur de chaque
scrvice do production, nous donne des indications intiressantes
quant aux possibilités gdéndirales de la nécanisation.

Duns le sorvice hauts fournenux la matidre premiérc, minerai
de fer, «st transfermdée c¢n fonte liguide par un procdd! de rdduction
au haut fourncau nfcessitant de grandes quantités de coke.



Le procédé de transformation du minerai en fonte liquide est
mécanisé de par sa nature méme, en ce sens qu'il a lieu & 1l'inté-
rieur d'un haut fourneau et qu'il ne nécessite aucune intervention
manuelle directe. '

En ce qui concerne la manipulation du minerai de fer, l'énor=
mité des quantités utilisées dane l'unité de tomps a depuis long-
temps conduit & une mécanisation quasi totale du transport, du stoc=
kage et de l'enfournement de cette matidre premiére.

Le transport de la fonte liquide, d'autre part, exclut éga-
lement toute manipulation directe et les méthodes partout utilisées
ne sont guére susceptibles d'une mécanisation plus poussée.

I1 reste notamment le probléne de ltenfournement du coke et
d'autres matiéres premiéres représentant, par rapport au minerai de
fer, d'assez petites quantités, telles gue minerai de manganése,
riblons.,

Dans ce domaine et pour quelques autres installations de
moindre importance, il est possible de trouver encore actuellement
des stades de mécanisation différents,

Cependant, comme nous venons de le constater ci-dessus, les
secteurs essentiels d'un service de hauts fourneaux ont cessé de=-
puls longteuwps d!'@tre susceptibles dlune modification technique
poussant plus loin 1'état de mécanisation du service.

I1 en est & peu prés de méme d'une acidérie Thomas, dans la-
quelle la fonte liquide est transformée en acier, dlabord liquide
dans le convertisseur, ensuite solide sous forme de lingots ache-
minés au laminoir.

Ici encore, la nature du produit rend toute intervention
manuelle directe impraticable, de sorte quec nécessairement les
principaux moyens de transport, de transformation ct de coulée
sont quasi intégralement mécanisés et que les possibilités d'une
mécanisation plus poussée sont trés limitées.

I1 est vrai que lc procédé de fabricstion dans l'aciérie
présente, par opposition au service des hauts fourneaux, plusieurs
phases différentes, nécessitant dans leur ensemble une plus grande
variété des moyens de production - mélangeurs, convertisseurs, inse-
tallations de coulée - et offrant par la-m8me un champ d'action
plus vaste asux techniciens soucicux de mécaniser autant que possi=-
ble les opérations de la production; mais, toutes choses considé-
rées, il apparaft que les aciéries n'ont pu, au cours des derniéres
10 & 20 années, pas plus que les services des hauts fourncaux, su-
bir des mécanisations importantes.

Dans les laminoirs, par contre, la situation est tout a fait
différente, La matiére premiére est constitudée par des lingots, des
blooms ou des billettes en acier, tenus & chaud ou réchauffés dans
des fours Pits ou des fours & réchauffer avant d'8tre dirigés sur
les différents trains de laminoir, ol ils sont laminés en divers



produits finis, tels que rails, palplanches, traverses, poutrelles.
fers &4 béton, fTers plats, tdles.

Les opérations directes & effectuer sur la matiére traitée
sont beaucoup plus nombreuses au laminoir que dans les deux ancres
services cités; en plus, la plupart de ces opérations sont suscep=-
tibles d'!'&tre exécutées soit & bras d'homme, soit de fagon pius ou
noinsg mécanisée.

Citons, & titre d'exemple, l'cnfournement et le défournement
des blooms et billettes, leur transvort au train do laminoir, 1l'en-
gacencnt deos barres dans les calibres et lsur achemincement d'un ca-
libre & l'autre, le culbutage 2t le ripage des barres, leur décou=-
page & l'aide de cisailles ou de scies, la commande du moteur dlat-
taque, le refroidissement des produits finis, 1'évacuation, le stoc=-
kage, le triange, le bottelage et llexpdédition des produits finis.

I1 existe actuellement des trains, ol toutes ces oplrations
sont mécanisées ot ou toutes lses transformations, que subit le lin-
got, le bloom ou la billette aprés son défourncment, slopérent de
fagon continue et pratiquemont sans intervention wanuelle aucune
de la part des ouvrlers dtailleurs trés peu noabroux & un ftel train.

Par contre, des trains anciens, ol il est laissé une tres
large part au travail manuel, ne sont pas rares.

I1 existe dvidemment dans les laminoirs toute une gamme de
gstadaes intormediaires de nmécanisation.

Comme la présente dtude doit se limitsr aux seuls services
"hauts fournesux" ¢t "acidries', 1z gquection peut Stre soulevie, si,
apres tout ce gui vient d'étre dit sur ccs deux services, une étude
de ce goenre peut Stre fructuscuse.

La réporse sur cette gquestion egt affirmative pour les rai-
sons sulvantoess

1) I1 cst trds intérsssant d'étudier les facteurs mentionnés
au début Jde cette étude non pes en fonction de divers
stades de mécanisation, mais de 1'état de modernisation
du scrvice en question, le qualificatif "moderne" étant
pris dans le sens de "congu d'apres lcs plus récontes
vues techniques'.

Ainsi, un service de hauts fourncaux, possédant une ins-
tallation de préparation du minersi - concassage et crie
blage du minerai, agglomnération des fines - esgt un ser-
vice moderne, sans 8tre pour cela plus mécanisé que tel
autre, utilisant du minerai non concassé.

De méme, une aciérie, dans laguelle lc soufflage se fait
& l'air enrichi dloxygdne, ntest pras plus mécanisée, mais
plus moderne que telle autre, utilisant unigquement de
1tair pour le soufflage.
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Le degré de modernisation a généralement une trés grande
influcnce sur la plupart des facteurs retenus pour cette
étude.

2) Indépendamment de 1'état de mdoanisation ou de moderni-
sation du service, ll'amplceur et la capacité de production
de celui-ci influencent considérablernent les facteurs ci-
dessus mentionnés et rendont une comparaison entre des
services présentant des niveaux de production assez dif-
férents, extrénement intéressante. Ceci cst vrai aussi
dans le cas d'un service unique, si 1'étude porte sur les
périodes situdes avant et aprés une modification tech-
nigue importante, asyant comporté une augmentation du ton-
nage produit.

3) Les services "hauts fourneaux" et Maciéries" possédent
eux aussi des installations qui n'ont pas encorc atteint
le dernier stade de mécanisation et gui, actuellement,
so présentent & des niveaux de mécanisation différents,

Toutes ces réflexions faites, notons que la méthode décrite
au début de ce chapitre comme dtant la plus efficace dans la réso-
lution des problémcs posés, est cependant insuffisante et doit &tre
complétie par une analyse rétrospective deg services qui ont subi,
dans un passé relativement récent, des mécanisations ou modernisa-
tions parti.lles ou une zugmentation scnsible de la capacité de
production.

Lors du choix des services de hauts fournecaux ¢t des acié-
ries a analyser, nous ncus laisserons guidcr, d'une part, par 1llim-
portance des changoments techniques survenus depuis 1950, d'autre
part, par l'importance de 1'écart qui existe actuellcoment entre les
stades de micanisation et de modernisation et la capucité de pro=-
duction,



Basfes sur les champs ferriféres formant le prolongemcent du
bassin lorrain, les entreprises siddérurgiques du Grand-Duché de
il

Luxombourg se trouvent toutes groupdes dans le seul canton d'Bsch,
situé¢ dans la partie sul-oucst du pays.

Ces entrepriscs sont au nombre de troiss
1) Acidries Réunies de Burbach-Eich-Dudelange (ARBED)

2) Hauts Fourneaux et Aciéries dc Differdange-St-Ingbert-Ru-
melange (HLDIR)

AN
~—

Minizre ot Mitallurgique de Rodange.
Elles comprennent, sur le territoire luxenbourgcoils, les
usines suivantess
1) Usines de Belval, d'Bsch, de Torre Rouge, de Dudelange,
de Dommeldanze-Eich
2) Usine de¢ Differdange
3) Usine de Rodange,

Aucune de ces usines ne comprend des fours & cokey aussi la
totalité do ce cowbustible doit-elle Etre importée.

Sang entrer pour le wmoment dang des détails sur les pro=-
grammes de fabrication, indiquons ccerendant l1e nombre dlouvriers
inscrits &t la production annuclle en lingnts dlacier brut
(annde 1957) dans les différentes usines susmentionnées.

Nombre dl'ouvriers Production an-

inscrits nuelle dtacier
hrut

Belval 4 835 1 028 376
Esch 3 064 664 330
Terre Rouge (x) 1 191 -
Dudelange 3 211 494 557
Dommcldanpe-Rich (xx) 1 211 20 273
Diffcerdange 5 037 917 648
Rodangc 2 460 367 480

21_009 3_492_68

(x) Cette usine ne dispose pas dl'unc aciérie

(xx) Acicr &Slectrique.



L'usine a comprend:

installation de préparation dcs minerais

hauts fourneaux d'une capacité de production totale de 2 500 t
de fonte par jour

aciérie Thomas de 6 convertisseurs dc 32 t et d'une capacité de

production de 3 600 t d'acier par jour
aciérie électriqus evec un four de 25 %
moulin & scories Thomas

laminoir composé de 2 bloomings et de 8 trains finisseurs qui
laminent une gamme trés vaste de profils, comme gros profilés et
moyens profildés, voutrclles & larges ailes paralleles, poutrel-
les & eiles paralleéles de poids rdéduit, palplanches, rails, tra=-
verses, aclers marchands, fils machine, feuillords & chaud et
bandes & tubes.

L'usine b comprends
hauts fourneaux dl'une capacité de production globale de 1 300 %
de fonte par jour

aciérie Thomas avec 5 convertisseurs de 30 t et dlune capacité

de production d'acier de 2 400 t par jour
moulin & scories Thomas

laminoir avec 1 blooming et 5 trains finisscurs qui produisent
des petits profilés, des aciers marchands, des barres crénelées
et du fil machine.

Usine ¢

L'usine ¢ comprend:

installation de préparation des minerais située sur le carreau
des mines de fer et qui dessert également l'usine b

hauts fourneaux d'unc capecite de production globale de 2 000 t
de fonte par jour

fabrique de briques & laitier

centrale électrique & 3 turbines & vapeur d'une puissance totale
de 60 000 kW.



La fonte dc cette usine est répartie & 1'état liquide par
voies de chemin de for privées aux usines a et b.

L'ensemble des trols usines susmentionndées forme le centre
de production le plus important du @rand-Duché dc¢ Luxcmbourg.

Les trois usines sont relides entre elles par voiles de
chemin de fer, conduites & gaz de haut fourneau et conduites ¢lec-
trigues.,

Usine d
L'usine d comprend:

1 installation de préparation des mincrais
5 hauts fourneaux d'une capacité globale de 1 500 t par Jour

aciérie Thomas d¢ 4 convertisseurs do 27 t et d'unc cepacité

de production de 1 7C0 t par jour

'une capacité de production de 140 t par

roduire, par soufflage a4 lloxygeéne, des
particuligrement appropriés & 1'emboutis-

1 fabrique dl'oxyaéne
jour qui pcrumet de
aciers dc¢ gualité
sage & froid

d
D
et

moulin & scories Thomas

1 laminoir puissant pour le laminage de bandes larges ct de t8les,
qui 3¢ compose d'une cage slabbing, d'une cage universelle,
d'une cage riversible & 4 cylindrcs munie de¢ fours bobineurs
(Stcckel) & 1'avent ct & l'arridre, d'une installation de déca-
page continu, d¢ 2 cages a 4 cylindres pour le laminage a froid,
d'une batterie d. fours & rccuire, d'un laminoir d'écrouissage,
d'une ligne de¢ galvanisation continue ainsi gue d'un laminoir
pour le laminage & froid de bandes refinducs et de fenillards.,
Le programme de¢ production coaprend toutes les bandes et tdles
d'épaisscurs ¢e 0,3 & 20 me et allaunt jusqu'ad une largeur de
1 500 mm

1l fonderie de fonte.

o

Usine ¢

L'usine e a développé sa fabrication vers les spécialités.
Elle posside comme noycns de productions

1 acidrie électrique avec 2 fours a arc de 12 t et 1 four a induc-
tion de 1 500 kg

1 fonderic d'acier, 1 fonderie de fonte, 1 fonderie de bronzc

1 forge équipde ontre autres dlune presse de 1 200 1

2 laminoirs wvour barres en aclers spdéciaux et fcuillards, des
ateliers de parachévement, de conatructions métalliques et de
chaudronneries.



Le progranme de cette usine comprend les aciers a outils
et les aciers fins de construction, lcecg aclers &4 forte résistance
a l'usure, & la corrosion et & la chaleur, les moulages cn acicr
électrique de toutcs nuances, les moulages en fonte ¢t cn bronze,
les cylindres de laminoirs, spécialement de laminoirs a froid, les
coquilles de centrifugation, les tubes pour hautes pressions et treés
hautes températures, les feuillards ot fers marchands, le matériel
de broyage ¢t de criblage, ainsi que les études et los entreprises
completes d'installation de concassage et de classenmcnt.

Usine f
L'usine £ comprends

1 installation de préparation des minerais

10 heuts fourneaux, d'une capacité de production de 400 & 500 t
chacun

1 acidrie Thomas de 5 convertisseurs de 50 t et d'une capacité
de production de 4 000 t d'acier par jour. (Cette acidéric est
en construction et sera terminde en 1959)

1 fabriquc dloxygéne d'une capecité de production de 130 t par
jour pour lc¢ soufilage & l'air enrichi d'oxygéne

1 moulin & scorics Thonas

1 laminoir avce 1 train Grey, 2 bloomings et 7 trains finis-
seurs, produlsant une trés grande variété de profils tels
que poutrelles Grey, autrces poutralles, ronds, corniéres,

BN

feuillards, bandes a tubes
usine a tubes

centrale ¢lcctrique d'une puissance totale installée de
64 000 kW.

Usine &

L'usine g comprend:
5 hauts fourneaux d'une capacité globale de 1 700 t de fonte
par jour

1 aciérie Thomas de 5 convertisseurs de 20 t et d'une capacité

~

de production annuclle de 600 000 t dlacier
1 moulin & scories
laminoir cowxprcnant 1 blooming et 4 trains finisseurs

1 centrale électrique, d'une puissance totale installde de
32 000 kW.



L*étude portera sur les services dcs hauts fournezux des
usines b et d et sur los aciéries des usines a et d.

Lu service des hauts fournesux de l'usine b, le chargement
du coke n'est pas encorc mécanisé tandis que le scrvice des hauts
fourneaux de l'usine 4 dispose d'une installation de déchargement
ct de chargement mécanique du coke., En outre, ce dernicr service
comprond une installation de priparation du minerai,

Ltaciérie de l'usine a a subi d'importantes transformations,
ayant eu pour effet un accroisscment sensible de la capacité de pro-
duction,

L'aciérie de 1'usine 4, dont la.capacité de production est
beaucoup inférieure & celle de l'aciérie a, dispose dlune fabrique
dloxygeéne pour le soufflage & 1l'air enrichi d'0., L'application de
ce procédé de fabrication ainsi gue quelques transformations supplé-
mentaires ont eu pour offet une augmentztion appréciable de la ca=
pacité de production.

Comme nous l'avons déja signalé dans l'introduction, une
aciérie sc¢ préte mieux & une étude du gonre envisagé, ¢tant donné
que les poessibilités do mécanisation et de mod:rnisation y sont
plus nombreuscs. En outre, un accroissement de la czpacité de pro-
duction influecnce dircctement lo travail de la presgue totalité
des ouvricrs, alors que la mise en scrvice d'un haut fourneau sup-
plémentaire nta pratiquement pas de répcrcussion sur le travail des
ouvriers, bicn quo la capacité de production du service ait égale-
ment avgmenté.

Pour ces raisons, nous placerons au premicr plan de notre
rapport 1'étude deo 1'acidrie a, queo nous analyserons sous tous les
rapporis dl'un certain intérét. Les considérations a portée géndé-
rale guce nous serons zmends & ¢mebttre notamment cu sujet de la des-
cription decs dquipes ¢t des postes, de la typologie des postes, de
lteffet des modernisations ot mécanisations sur le travail des ou-
vriers, decs relations entre salaires et modifications des conditions
générales du travail, trouveront toutes leur place dans cette pre=-
migre partie de 1'étude.

L'analyse de l'aciérie d scra faitc dz fagon beaucoup plus
sommaire et ne servira qu'd compléter en certains points les con-
naissances déja acquises.

En ce qul concerne les services des hauts fourneaux, dans
lesquels 1'influence des ouvricers sur la quantité et la qualité du
produit est encore moins grande que dans les aciéries, on ne doit
pas s'attendre a ce que lt'étude afférente fasse ressortir des as-
pects cncore inconnus de 1!'onsemble des problémes fondamentaux dont
nous faisons ltanalyse.
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Aussi procéderons-nous d'une fagon beaucoup moins détaillée
lors de lo description des services de hauts fourneaux, pour arriver
plus rapidement & quelques conclusions importantes concernant le
nombre d'ouvriers, la naturs du travail et le niveau des salaires
relatifs & certaines équipes d'ouvriers, affectées a des cngins ou
installations plus ou moins moderncs et mécanisées,

Pour ce qui est du plan général de 1l'étude, nous avons cru
ne pas devoir suivre strictement leo schéma établi au cours des en-
trevues des cxperts avec les membres de la division des problémes du
travail de la Hdute Autorité, schéma ajusté spécialement & la struc-
ture propre d'un laminoir et & la nature du traveil des ouvriers
¥y occupés.

De méme, si les principaux facteurs,dont l'examen a été re-
commandé, ont été retenus, l'lanalyse cn a été faite en adoptant le
plan de travail proposé au cours des entrevuesg susmentionnées aux
conditions particuliéres des services "hauts fourneaux" et "acié-
ries",
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Analyse technique de llacidrie a
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Organisation admlnlutratlve du service

Ltorganisation administrative du service de ltaciérie a ré-
sulte du graphigue n° 1,

I Section "fabrication”

- - - a - —

1) Le chef de serviee, le chef de fabrication et les ingé-
nieurs sont responsables notamment de la rdéalisation du progranmme
de production, de la bonne marche du service au point de vue tech-
nique et administratif et de la sécurité du travail., Les rclations
humaines, en général, sont dgalement de¢ leur ressort, En outre, ils
sont souvent chargés dlexpériences et d'essais en vue d'améliorer
le procédé de fabrication et les conditions de travail,

Afin de pouvoir répondre & ces multiples exigences,; ils sont
en contact permanent avec les employés techniques du services con-
tremaftres, opérateurs et marqueurs-surveillants et suivent sur
place lecs opérations de la production. Ils communiquent en outre
avec le bureau de llaciérie et avec d'autres bureaux de l'usine, en
vue d'obtenir toutes sortes dt'informations. Ils ont enfin des échan-
ges de vues périodiques avec la direction de ltusine et avec les
chefs de service et ingénicurs des services hauts fourneaux, lami-
noir, ¢lectro-mécanique, métallographie, laboratoire, constructions,
traction, sécurité et médecine du travaill ¢t bureau d'études.

2) Sur chacunc des trois tourndes, un contremaftre en chef
est chargé de la surveillance directe du processus de fabrication.

Un ler et un 2éme opératecur par tournde, tous les deux au
rang de contremaitre, dirigent ll'opération du soufflage des charges
sur la tribune des convertisseurs.

Le contremaftre de la cour surveille 1l'équipe de décharge=
ment ¢t de nettoyage et est responsable de toutes les matiéres de
consommation utilisées.

Enfin, le contremaftre de ltatelier dolomitique est respon=-
sable du bon déroulement du travail dans llatelier dolomitique méme,
et dirige le rcmplacement dos fonds et le remagonnage des conver-
tisseurs.

Les relations des agents techniques susmentionnés avec ceux
dtautres services sont indiquées dans le graphique I,

3) Le bureau de 1llaciérie a des échanges d'informations,
par téléphone et sous forme de notes, avec :
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Chef de service

[

Chef du moulin

Chef de fabrication
¢

Chef de service

Chef de fabrication

Ingénieur

Ingénieur

Inglnieur

3 Ingénleurs Ingenieur
.o ¢ )
3 scorie Aciérie partie mécan. Aciérie partie élect. Atelier électr. Atelier central
Chef du bureau segsefé%u B ceau
Bureau de l'aciérie 3 contremaftres en chef 1 A1 1 A © *
] A A { A N '
A\, AV ANAW; N A
Contremattre ST N\ \| 3 emfeves
contrepditre Contremaftre Contremaftre Contremaftre Contremaftre Contremaitre
dolohie . R s 2
partie\mécani- Hiyauterie Ttie élec- atélier électri- atedier cent
que de Nadié-/aciérie et ique de e - aciérie et Todrneurs
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L'organisation de la section électro~mécanique de 1l'aciérie
est pareille & celle de la section "fabrication".

Notons cependant que les installations mécaniques et élec-
triques de ltaciérie et du laminoir relévent d'un seul chef de
service.

Quelques-unes des équipes de trgvail décrites au chapitre
suivant, sont placées sous la surveillance directe d'un chef d'équi-
pe gqui a la qualité d'ouvrier.

Description des équipes et des_postes

e e S T I T e e e s

Les ouvriers de l'aciérie peuvent 8&tre groupéds en un certain
nombre 4'équipes de travail,

Chague équipe est caractérisée par le fait que tous les
ouvriers, en faisant partie, collaborent plus ou moins étroitement,
en vue de garantir le déroulement d'un certain nombre d'opérations
bien délimitées et logiquement lides entre elles, s'insérant organi=-
quement dans l'ensemble du processus de fabrication.

Les équipes de travail que nous avons pu dégager dans l'acié-
rie a sont les suivantes :

1° Equipe du mélangeur

2° Eguipe des convertisseurs

3° Egquipe de la chaux

4° Bquipe de la coulée

5° Equipe de rééquipement et de réparation des poches

6° Equipe de préparation des lingotiéres et de démoulage des
lingots

7° Equipe de transport des lingots, lingotiéres et scories
8° Equipe de l'atelier dolomitique

a) Sous-équipe de préparation du mélange réfractaire et
de confection des fonds et des brigues

b) Sous-4quipe de réparation des convertisseurs
9° Equipe de déchargement et de nettoyage
s
10° Equipe d'entretien courant.
Nous indiquerons par la suite, le rdle assigné & chacune de
ces équipes dans le cadre général du service de production tout en

décrivant les installations et engins dont la commande et la surveil-
lance incombent aux membres des différentes équipes. On pourra en
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dégager les grandes lignes des thAches & accomplir au sein de chaque
équipe et des liens existant entre les équipes.

Une description détaillée des thAches confides aux différents
ouvriers fera 1l'objet de l'anulyse d=s postes, description de laguel-
le pourra 8tre déduite la part de la contribution de chacun a la
réalisation du produit final.

Ici i1 y a lieu d'aborder la question de la méthode employée
pour analyser les postes de travail.

Une premiére constatation fondamentale que nous avons eu
l'occasion de faire lors de notre séjour & l'aciérie est la suivante:

La suite des opérations a effectuer et l'intensité du tra-
vail sont dictées & l'ouvrier par l'allure méme de la production,
imposée elle, par le progrupme de fabrication établi acu début du
mois. Dés lors, la part de¢ 1'initiative personneclle, susceptible
dltaccélérer ou de ralentir l'allure de la production - facteur assez
important au laminoir - est trés faible dans le service de l'aciérie.

En divisant la production mensuelle prescrite au début du
mois par le poids moyen des charges et en divisant le nombre total
des charges ainsi obtenu, par 3 fois le nombre de jours ouvrables
du mois, on obtient le nombre moyen des charges a souffler par
tournée.

Un gravhique, tel que nous le reproduisons au paragraphe
suivant sub II: Desoription de 1'équipe des convertisseurs (praphi-
que 2), établi pour une tournée entilrc, montre d'une fagon trés
concréte gquellc est la succession des différents travaux a exécuter
par les ouvriers de 1'équipe des convertisseurs.

Si 1'on connalt les tlches confiées & chaque ouvrier en
particulier, il est facile de se faire une idée de 1l'intensité du
travail et de la répartition des périodes d'attente c¢t de repos
éventuelles,

Ce qui est vrai pour 1'égquipe susvisde, esgt vrai aussi pour
toutes los autres équipes de ltaciérie.

La méthode des observations multiples, consistant & observer
un ouvrier déterminé pendant un tempc trés court, mais & de nombreu-
ses reprises, pendant une période de temps prolongéce, est avantageu-
sement remplacée ici par une observation continue d'un ouvrier pen-
dant une tournzc entiere et méme pendant plusieurs tournces,

Cette observation peut généralement s'dtendre & un groupe
A

d'ouvriers faigant partie de la m@me équipe et collaborant localement.

A titre expérimental, nous avons employé parallélement la
néthode desg observations multiples pour un nombre restreint d'ou-
vriers pendant une période assez longue.



Malgré quelques indications qu'elle nous a procurées guant
a des arréts de la production, sur lesquelles nous reviendrons, cette
méthode ne nous a pas satisfaits et ce pour les raisons suivantes:

Nous avons eu 1’impre"sion gu'elle ne nous procurait qu'une
connaissance fragmentaire des différentes opérations, si bien gue
quelques-unes de ces opérations n'ont pas pu &tre constatées, malgré
le nombre et la freguence des obscrvations relativement élevés,

La raison de certaines attitudes de l'ouvrier n'a pas été
saisie non plus, étant donné gque l'observation momentanée ne permet
pag d'établir de liens avec l'activité immédiatement suivante d'autre
part. Ainsi, nous n'avons, souvent, pas été slirs, si un ouvrier appsa-
remment inactif se reposait, attendait un signal, observait un phéno-
méne gquelcongue ou attendait la fin d'une autre opération afin de
pouveir entrer immédiatement en action,

Nous avons d'ailleurs constatﬁ bien vite que les attitudes
de repos appa¢entes furent abandonnées a notre apprrochc et que les
ouvriers s'adonnérent & des ocoupatlons les plus diversces gui, dans
la plupart des cas, n'avaient aucun rapport avec le bon déroulement
du processus de fabrication, bien qu'ellzs en avaient souvent 1'ap=-
parence,

Nousg avons enfin ccquls la conviction que dansg un service
tel que l'aciéric ol lcs némes opérations se repétent suivant dcs
cycles, & duréc plus ou moins longue, déterminés par la succession
des charges pour la presque totalits d g ouvriers, la méthode la
plus appropriée consiste dans les description détaillée des traveux
d'un cycle, avec indication d&e 1a fré q ence des cycles,

Signalons un dernier fait qui joue un rdle déterminant dans
le choix de¢ la méthode d'analyse des postes,

A 1'aciérie, la partie du processus de fabrication, caracté-
risée par la période de soufflage, ne comporte -le réglage du vent
excepté- pas la moindre interventioa de la part des ouvriers.

De plus, cec processus ne subit aucune interruption, le cas
trés rare d'une panne exceptd,

Tout le travail & l'aciérie sc concentre autour de 1'évacua-
tion du produit fini ¢t des produits seccndaires, de la coulée en
lingots, de la préparation des convertisseurs, des poches, des lingo-
tigéres et d'autres travaux accessoires.

Tous ces travaux sont comparables & ceux gqui ge présentent au
laminoir aprés 1l'opération de laminage méme: évacuation des produits
laminés derriére les cagoes, refroidissement, dressage, bottelage,
chargement en wagons et montage des cagecs.

Le procédé dc¢ fabrication au lamninoir est par contre suscep~
tible de subir maints ralentissements et arréts causés par fausses
manoeuvres d'un lamineur, bloquage d'une cage, précision de réglage
insuffisante, panne du dispositif de ripage ¢t de culbutage, bris de
cylindre, de manchon et d'allonge.
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I1 est, dés lors, sovhaitoble gu'unc description dos postes
d'un train de lamincir nc se bornc pas aux opdrations nermales, mais
qu'elle saisisse également les interventions fréquentes des ouvriers
en cas d'accroc et fasgse ressertir ainsi l'intensité effective du
travail dans son ensemblc,

Parlons maintenant de la nature des arrfts & ltaciérie, de
leur fréquence et de leur influence sur le travail des ocuvriers.

Les arr&ts ou ralentissvnments de la production peuvent avoir
les causes suivantes:
1° Entréc insuffisante de fonte
2° Hauvaise soufflabilité de 1la fonte
3° Allure réduite immosde pur lo laminoir
4° Ponnes du service électro-méoaninue, telles que s

- Panne d'unc locomotive

- Panne d'un apparsil do commande
- Paune d'un pont roulant

- Panne d'ua chariot transbeordeur
~ Panne d'un démcoulcur

5° Pann

[§%]
6]

. du service aciérie-fabrication, tcolles ques

- fonte, scories ou acier, bloguant les voies du chariot
trangbherdeur

- povede dtvune peoche ou dlune cuve & scories

- pwnne an four 2 Fe<Mn

- ddéraillements de locomotives ou de chariots

botruction d'une partic des tuyeres d'un fond de

convertissour

- encrassoge exceptionnel des poches & acicer

- lingots renversds au poste de démeounlnge

- manque de convertisseurs occasioané par unc usure
prématuré: du revitemont.

On peut évelucr le nombre des charges perdues par suite de
1'un guelconque des orréts ou ralentisscments susmentionnés.

Indiquons le¢ cas typique que voicis

Nombre de jours ouvr~bles: 25

Nombre total des chorges cffectivement soufflées par mois:
2 700

Nombre de¢ charges pnr jour cuvratle: 108

Charges perducs par suite de

manque de fonte 75
mauvaise soufflabilité de la

fonte 50
Allure réduite imposée par le
laminoir 5
pannes du service <lectroméca-
nigque 25
panne du service acidérie~fabri-
cation 50

205
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8'il n'y avait pas eu un manque de fonte et si la souffla-
bilité de la fonte n'avait pas été parfois mauvaise, 125 charges
supplémentaires auraient pu &tre soufflées. Mais ces charges supplé-
mentaires n'auraient pas correspondu au programme de fabrication et,
puisque les phénoménes cités se répartissent avec une certaine uni-
formité sur tous les jours ouvrables du mois, ils ne produisent
généralement pas de concentration du travail sur un certain nombre
de tournées.,

Les pannes proprement dites n'ont causé la perte que de 75
charges, soit, en moyenne, 1 charge par tournée,

Ceci revient a dire que, pour un nombre de charges prévu de
2 700 par mois, les ouvriers participant directement & la fabrica-
tion doivent s'arranger de fagon a pouvoir faire en moyecnne non pas
36 mais 37 charges par tournée,

I1 faut noter que le chiffre indiqué de 75 charges perdues
n'est qu'un chiffre théoriquey en réalité, les charges perducs sont
beaucoup moins nombreuses., Bn effet, lors d'un arrét, la majorité
des ouvriers continue les travaux préparatoires, d'évacuation et de
nettoyage nécessaires entre les charges, se procurant ainsi une cer-
taine avance qui permet, dés la rcprise de la production, une allure
passageéerement accélérie de la fabrication, sans qu'il y ailt pour
autant un travail supplémentaire a faire,

Suivant la nature de l'accroc, une équipe d'ouvriers plus ou
moins importante est chargée des travaux de remise en état, de dé-
blayage ou de riparation,

Ainsi, un chariot transbordeur, bloqué par llacier est 1ibéré
par les ouvricrs travaillant normalement dans la cave et les manoeu-
vres; un mangue dc poches & acier par suite d'une formation excessive
de loups de¢ poches est contrebalancé par un renforcement temporaire
de 1'équipe dcs dameurs de poches; une locomotive déraillée est re-
placée sur les voies par les machinistes, accrocheurs et quelques
manoeuvres et ainsi de suite.

De pareilles circonstances entrainent évidemment un travail
supplémentairc pour un nombre restreint d'ouvriers,

Les pannes du service ¢lectromécanique sont uniquement du
domaine de¢ 1'équipe d'entretien général.

Notons ici gquc le nombre trés faible de pannes est 40 surtout
a4 1l'entretien préventif, consciencieux et bien organisé, exdécuté
par les ouvricrs dc cette équipe.

Tout compte fait, les arr&is de la production n'ont pratique-
ment aucune influcnce sur le travail des ouvriers de l'aciérie, tout
comme ils n'ont pas d'influence sur le niveau de la production, la
capacité de production des installations étant supérieure au tour-
nage normalement demandé par le laminoir,



Nous n'avons donc vroiment pas besoin d'adopter la méthode
des observations multiples pour nous precurer des informatione plus
détaillées sur los arr8ts dans une aciéri:, cettz méthode présentant
par ailleurs de nombrenx désavantages par rapport 4 cclle gue nous
adoptons pour l'anzlysc d2s postes de travail.

La description d'un poste de travail a été faite on trois
1

étapest Elle comprends

17 Remargues géndérales
ang cotte partie nous avons indiqué la situation du lieu
de travail dans le vervice, los particularitdés éventunlles du régime
b >
de travail ainsi gue, le cag dchéant, d'autres dounnédeg g'neérales.

2° Description des téches

Cette portic comprend 1l'analysa roprement dite du oste de
S t)f p I p
travail, '

tes opdrations ont été décrites d'une fagon
ée pour gque mbme un lecteur étranger a la sidé-
roe une idsfe agsez vette du poste en guestion,

Les d4iffdre
suffisamnment détail
rurgie puissz sc fa

a3
(&4

en
1
1

Nous zvous indigué en outre la durde moyenne des Gifférentes
opérations,

En sus de ces temps d'activitd, chogue ouvrier dispose d'en-
viron 3 quarts d'heure pour prondre son café; s¢ lover, mettre ses
veétements de travall et les eulever,

Le temps restant de la tourndoe représente le temps d'inacti-
vité,

Toutes ces donndes gont cependant sujettes & caution pour
les raisons suilvantes:

a) Bien que la durde relative des dilféroutzs opdrations résulte de
pareilles indicatinng, il ne fa2ut pas perdre de vue gque ces temps
sont variableg dans des limites plus ou moins larges ¢t gue les
opérations mémes sont nlus ocu moins lentes et péaniblus suivant que
la scoufflabilité de la fonte est bonne ou mauvaise et que des
pannes quelcongues affectent ou non le travail des ouvriers en
question.

b) Quelgues troveux courants ont une trés courte durde, d'autres
opérations o durde velativement longue ne se répétont qu'avec une
frégquence modérde, bveaucour plus faible que la [réguence du cycle,

Dans cee casg, nous avong mis dars Jla coloure des temps le signe O.

Wuelquelois, 1n durde A'unc opération, bien qutassez longue, ne
peut pas &itre exactement déterminde. Tel cst le cos notamment de
la surveillancs Jd'installotions ou d’engluss laguelle se superpose
généralement a d'autres activités plus diroctes,
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Nous n'avons donc pas indiqué de temps pour ce qui concerne la
surveillance proprement dite.

La typologie des postes donnera, le cas échéant, des renseignements
supplémentaires sur 1'importance de la surveillance (facteurs:
attention, vue, ouie, responsabilité).

¢c) La répartition des temps d'inactivité de l'ouvrier sur une tour-
née de 8 heures se dégage en général de la description détaillée
des t&ches et du cycle de travail, dicté par 1l'allure de 1l'appa-
reil de fabrication.

I1 faut se garder cependant de considérer tous les temps
d'inactivité comme des temps de repos absolu., En effet, 1l'inactivité
peut revétir un caractére différent tout en se présentant sous le
méme aspect.

A, Inactivité apparente.

1° L'ouvrier observe des instruments ou un phénoméne quelconque,
dont le comportement détermine le moment de la reprise de
son activité,

2° L'ouvrier observe des instruments ou un phénoméne guelconque
en vue d'obtcnir des renseignements aptes a le guider dans
son activité future.

3° Liouvrier attend un signal, déclenchant immédiatement 1la
reprise de son activité,

B. Inactivité réelle,

1° Le travail cesse momentanément, mais l'ouvrier ne peut pas
quitter son endroit de travail (pont roulant, chariot trans-
bordeur, etc.) dans l'attente que la reprise de son activité
devienne nécessaire,

2° Le travail cesse momentanément, et l'ouvrier peut quitter
son endroit de travaill Jjusqu'a ce que la reprise de son
activité devienne nécessaire.

3° L'ouvriecr est relayés il peut quitter son endroit de travail
et sc reposer pendant un temps fixé d'avance.

La typologie des postes fournira, le cas échéant, des rensei-
gnements supplémentaires sur la vraie nature duv temps d'inactivité
(facteurs: concentration, attention).

3° Bxécution du travail:

Cette partie de l'analyse des postes comprend des indica-
tions sur la fagon dont une bonne ou mauvaise exécution du travail
peut influencer notamment le niveau de la production, la gqualité de
ltacier, la fréquence et 1l'importance des arr&ts, le danger d'acci-
dents.
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- La typologie des postes fournira des indications supplémen-
taires sur la naturc et 1'envergurc de cette influence (facteurs:
influence SUT seoosos)e

Les ouvricrs de 1'atelier dolomitigue, de 1'équipe de déchar-
gement et de nettoyage et ceux de 1'équipe d'entretien, bien que ne
relevant pas d'un service suxiliaire ot annexe dans le sens tradition-
nel du terme, ne participent cependant pas aussi directement que les
ouvricrs des autres équipes aux travaux de production proprement dits,
C'est pourquoi nous avons cnalysé les postes en question d'une manié-
re un peu plus sommeire.

Les postes de chefs d'éguipe n'ont pas été analysés du tout.,
I1 suffit de dire d'une facgon générale que les chefs d'égquipe sont
chargés de la survcillance de 1'équipe placée sous leur contrblc et
qu'ils servent d'agents de liaison entre ouvriers et contremaitres,

Pour ce qui est de la méthode utilisée pour réunir la docu-
mentation contenue dans ce chapitre, il va sans dire que nous avons
dfi recourir, au cours de nos recherches, dans une large mosure a
1'expérience des ingénieurs et contremzitres responsables, qui ont
pu nous éclaircir sur certains détails et nuances qui échappent méme
& un observatoeur averti,

La description des dguipes, l'analyse et la typologie des
postes se présentent comme une s;mthése de 3 élémentss: les indica-
tions qui nous sont fournies par lcs ingdnicurs ct contremaitres
regponsables, nos propres observations, les renseignements que nous
avons obtenus de lo part des ouvriers interrogés au cours de l'en-
quéte d'opinions,

Description des édquipes

La fonte produite aux hauts fourneaux cst amenée, & 1'état
liquide. - dang des poches reposant sur des chariots - aux mélangeurs,
dont il existe deux unitds d'une conacité de 1 200 t chacune, L'une
d'elles est en service, tandis que l'autre est en état de réparation
ou cn réscrve. Les poches 4 fonte neuves ont une contenance de 32 a
35 t de fonte, Par tournée de 8 heurcs, 40 a 44 poches remplies de
fonte & raison de 28 a 29 t chacune arrivent au mélangeur. Avant d'y
8trc déversées, zlles sont décrassées 3 un poste de décrassage.

Comme le dit son nom, le mélangeur cst destind & mélanger la
fonte des différonics poches et couldes, afin d'obtenir une fonte a
caractéristiques chimiques et physiques homogénes; il scrt en outre
d'accunulateur pour la production de fonte des dimanches et jours
fériés. Le mélangeur, vide le dimanche matin & 6 hy est cntiérement
renpli pendant cette méme Jjournde; sou contenu diminue progressive-
ment au cours des 6 jours ouvrables subséguents,
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Tout comme avec les hauts fourneaux, le mélangeur est relié
& l'aciérie par des voies de chemin de fer normalecs.,

La fonte du mélangeur est soutirée dans une poche basculante
montée sur un chariot. Pour obtenir une meilleure désulfurisation de
la fonte on ajoute une certaine quantité de soude,

Aprés pesage de la fonte contenue dans la poche, une locomo=
tive & vapeur sans foyer conduit le chariot dans la halle des con-
vertisseurs,

La manipulation des poches & fonte des hauts fourneaux est
assurée par un pont roulant. Un second pont roulant est disponible
pour toutes sortes de travaux secondaires,

L'équipe du mélangeur comprend les ouvriers suivants:

Nombre par tournée

décrasseur des pochcs des hauts fourneaux
Ter homme au mélangour

22me homme au mélangeur

3eme homme au mélangeur

décrasseur dcs poches de l'aciérie
basculcur

machinistes locomotive sans foyer
pontonnicr pont I des mélangeurs
pontonnicr pont II des mélangeurs

I A I e A T

II -~ Equipe des cunvertisseurs

- . - we o

?

Dans la halle des convertisseurs se situe l'aciérie propre-
ment dite, Dans ce bAtiment sont aménagds trois planchers de tra=-
vail:

La "cave", ol sont logés lcs supports des convertisseurs et
les cylindres pour lecur manoeuvre. Toutes les voies dc chemin de fer
étroites, par lesguclles l'acier ainsi que les scories ct d'autres
déchets sont ¢vacués, y sont aménagées. En outre, un grand nombre
d'opérations, sur lcsquellcs nous reviendrons plus tard, sont exécu-
tées dans la "cave',

Le "plancher des convertigseurs" proprement dit, sur lequel
s'accomplit le travail d!'enfournement, de défournement, de conduite
des charges et de manocuvre des cornues et d'~i partent les chemiw
nées d'évacuation des gaz.

Le "plancher a chaux", servant & 1l'alimentation en chaux
des convertisseurs,

Les convertisseurs, au nombre de 6, sont disposés en ligne
droite avec un écartement d'axc en axe de 10 m.

Chaque convertisseur a une capacité de 32 +t.
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Une voie ferrdée normale, longeant l.s convertisseurs, éta-
blit la communication avec le mélangeur.

La fonte est amende dans 2 pochos, pouvant culbuter dans des
chariots trainds par des locomotives saus foyer (woir dgquipe des
mélangeurs).

Les autres matidrces nécossaires pour la transformation de
a fonte en acicr sont les svivantes:
Les riblons, chargés dans la cave en benres et soulovés par un pont
roulant qui les ddéverse dans les convertisseurs.
La chaux, accumulée dnns des silos au plancher a chaux, ct soutirdée
dans les convertisscurs par une trémie d'écoulement.
Le ferro-mangenése liquide, fondu dans le four & Fe-Mn ot omené aux
convertisseurs en poches suspendues & un monorail.
L'anthracite, le ferrc-silicium, le ferro-phosphorc, le chrome, le
nickel, le cuivre ¢t dlautres métaux d'allinge, stockés dans des
hangars et des silos ¢t wcheminés aux convertisseurs en chariot do-
seur ou aen sacs en papler.

{

(O

Toutes les mrnocuvres des convertisseurs aingi que lo souf-
flage des charges sont exdcutés par 1l'homme au pizno suivant les
directives de l'opérateur ou de l'aide-copérnteur.

La durée du soufflage d'unc charge cst de 16 & 18 minutes,

Les charges soulflées dons un m8me convertisscur go suivent
a la cadence dce 1 chaorge toutes les 40 &4 50 minutcs,.

Des 6 couvertisscurs, 3 sgeulcment sont simultandément en scr-
vice, le 4éme est tenu en réserve et est utilisdé au moment de l'en-
foncement des loups & un des % convertisseurs susmentionnés. (Le ter-
me "loup" désigne ici une agglondération d'acier et de scories adhé-
rant au revétement of dominant de plus on plus le volume du conver-
tisseur; sa composition chimigue est telle qu'il ne fond mSme pas aux
températurcs dlevées existant lors du soufflage des charges).

Les deux autrus convertisscurs regoivent respectivement un
nouveau fond et un ncuveoau revétement, traveux exdcutés par 1'déquipe
des magons de 1l'oatelier doleomitiguo.

Le nombre do chorges soufflées en moyennc par tournée est de
37 & 38, ce qui correspond & une production journalierc de 3 600 t
dtacier.

Le graphique N°2 illustre la succession des copérations a exé-
cuter par les ouvriors de 1'équipe des convertisscurs pour unc marche
simultandée de 3 convertisscurs, Toutss explications concerrwnt la
significetion et le techrique des opdrations y mentionnées sont don-
nées lors de 1la description des postes.

Les dprouvettes d'acier sout forgées immédiatcement apres
leur prélevement et envoydes par poste pneumatigus cu laboratoire.
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Dans la "cave" se fait le chargement des bacs & riblons et
la preparation des cuves & scorics qui sont amendes, sur des voies
ferrées & écartement étroit, perpendiculaires & l'alignement des
convertisseurs, en dessous de ceux-ci pour recevoir la scorie décras-
sée du bain.

Une voie, paralléle & la ligne des convertisscurs, relie la
halle des convertisseurs & la halle de coulée, en passant par celle
des poches. Sur cette voie circulent les deux chariots transbordeurs,
portant chacun une poche & acicr, dans laquelle est déversé l'acier
produit dans les convertissecurs.

Sur la tribune & chaux, la chaux est amenée par un funiculaire
dans des bennes et culbutée dans des silos, d'olu elle peut &tre sou-
tirée sclon besoin et en quantité requise,

Les ouvriers de la tribune & chaux ne font cependant pas
partie de 1'équipe des converitisseurs.

L'éguipe des convertisseurs comprend les ouvriers suivants:

Nombre par tournéde

opérateur de réserve

ler homme aux couvertisseurs

2éme hommc aux convertisseurs
2éme houme aux convertisseurs
3éme homme aux convertisseurs

3&me homme aux convertisseurs
3eme homme aux convertisseurs c
homme au piano

pentonnicers des ponts des convertisseurs
chargeur de riblons

homme aux cuves

forgeron 4d'éprouvettes

frappeur 4d'éprouvettes

fondeur de ferroc-manganése

pontonnier du four & Fe-lin

graisseur

o T

)
)
)
)
)

N =N = 2 POWRN D A U) - -

*) 1dre tournée sculcment,

La chaux est déchargée par des ouvriers de 1l'équipe de dé-
chargement de wagons ordinaires ou auto-déchargeurs dans les silos
3 chaux, situés au nivcau du sol de l'usine & une distance d'environ
100 m de 1'aciérie. Ellc est ensuite scutirée dans des bennes susg-
pendues qui sont transportdes par un funiculaire sur le plancher &
chaux dans l2 halle des convertisscurs. Les bennes sont culbutées
dans les silos, d'ol la chaux peut &tre soutirée dans les conver-
tisseurs.

1610/58 £



- 28 =

L'égquipe de la chaux comprend les ouvriers suivants:

Nombre par tournée

Soutireur de chaux 1
Machiniste du funiculaire 1
Culbuteur de chaux 2

IV - Equipe @e la coulée

- e T e me A e . .~ .

La poche, remplie d'acier, est amenée sur le chariot trans-
bordeur dans la halle de coulle, perpendiculaire & la halle des con-
vertisseurs. BElle comprend 2 tribunes de coulde paralléles entre elles
¢t poralléles & 1'glignement des convertisseurs, comportont chacune
3 platcs~formes reliées entre elles par des voies ferrées & écartement
étroit.,

Les différentes charges sont couldes en lingots alternative-
ment sur l'une et l'autre des tribunes. A cet effet, un pont roulant
enléve la poche du chariot transbordeur libérant ainsi ce dernier en
vue d'étre rédquipé dans la halle des poches.,

L'acier s'écoule par un trou aménagé dans le fond de la poche

et qui est normalement fermé par un bouchon fabriqué de viroles ré-
fractaires (quenouille),

Un chariot spdcial recgoit les poches vides aprés la coulée
de l'acier en lingots et les reconduit dans la halle des poches.

Le nombre de lingots coulés par charge est généralement de
7 ou 8, Le poids des lingots varie normalement entre 4 et 5 t.

Pour la coulée, les lingotiéres sont placées sur des chariots
a raison de 2 par chariot, Les rames, formées de 4 chariots circulent
sur voie étroite entre tribunes de coulée et postes de démoulage,

La tribune de coulée I est reliée directement au poste de
démoulage I, la tribune de coulée II au poste de démoulage II.

A l'autre bout de la halle des convertisseurs, une tribune
de coulée de réserve cst aménagée, pouvant &tre prise en service
immédiatement, si 1l'un des deux ponts roulants de la halle de coulée
tombe en panne,

L'équipe de coulée comprend les ouvriers suivants:

Nombre par tournée

Machiniste du chariot transbordeur
Machiniste relayeur du chariot transbordeur
Ter couleur

2eme couleur

Pontonnier de la halle de coulée

RN =
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A mi-chemin entre la halle des convertisseurs et la halle
de coulée se trouve la halle des poches.

Une section de¢ celle-ci, comportant 2 stands de rééquipement
des poches, représente 1l'endroit de travail des hommes aux poches et
du pontonnier afférent. -

Apres la coulée de l'acier en lingotiéres, les poches vides
sont placées sur un chariot de transbordement spdécial qui les améne
dans la halle des poches en vue de leur rééguipement.

Les poches nettoyées et nouvellement équipées sont replacées
dans le chariot transbhbordeur qui les conduit sous un convertisseur
pour la coulée d'une charge.

Une seconde section de la halle des poches est destinée 3
la réparation des poches, Elle comporte 3 stations de démolissage
des revétements et 2 fosses de damage.

L'éguipe des dameurs de poches est desservie par un pont
roulant,

Un atelier de confection des quenouilles avec un four a
sécher les guenouilles fabriquées, compléte les installations de
la halle des poches,

L'équipe de rééquipement et de réparation des poches comprend
les ouvriers suivants:

Nombre par tournée

Ter homme aux poches

2éme homme aux poches a)

2éme homme aux poches b)

pontonniers halle des poches I (rédquipement)
guenouilleur

aide-quenouilleur a)

aide-quenouilleur b)

dameur de poches

ailde-dameur de poches

pontonnier halle des poches II (réparation)

SO N N s AN
*
p—g

*) 1dre tournée seulement

a la lére tournée

2 & la 2eéme tournée moyenne 2
4 la 3éme tournde

———-—____—__-——_—u-———-.._

-—__.—-s_——_m-_..__-...--.-._——-_——_—————_—.———

De la halle de coulde, les rames, portant les lingotiéres,
sont amendes sous les démouleurs, au nombre de deux, situés dans
la halle des lingotiéres aux deux extrémités de celle-ci.
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Chaque appareil A= démoulage c¢st suspendu & un monorail et
comporte des tenalilles e un piston & cour wrticale,

Sur deux voics paralléles en dessous du ddmouleur sont pla-
cées la remc A lingots non encore démoulés et une rame vidc,

Au fur et & mesure que l'opération de dénoulage progresse,
les deux rames sont dinlacdes, au moyen d'un nmécanisme de ripage, en
directions opposées,

Les lingots sont enlevés et placds dans les fours Pits du
laminoir,

Les lingotiéres snnt néttoyées et leurs parois intdérieurcs
enduites de goudron sur deux shtations de ~roudronnocge, situdes au
milieu du parc & lingotieres. Ensuite, elles sont replacécs sur les
chariots,

Le nombre de rames, comportant choacune 4 chariots, cest de 8
par tribunc dz coulée ot station deo démoulage.

2 remes sae trouvent sous le démoulenr, dont une chargde et
A
A=t

une vides
1 rame rcgoit les linsotisdres goudronnéess
2 romes se trouvant dans la halle de coulde, 1l'une dtant

4

préte pour la coulde de llacier en 11ngot1eres, 1loutre
pertant des JTincots coulés en train de se refroidirg
1 rome se dirige de la balle de coulde & celle les lingotid-
res ou inverscments
rames strntionnont drons la holl:z des l:ngoJ ¢res, les cha-
riots dtont pripards en vue de la mise en place des lingo-
tigres goudronandes,

[

L'équipes de prdparation des lingotiéres et de ddmoulage des
lingots comprend les ouvricrs suilvantss

Nombhre par tournie

Chef d'équipe *) 1
Préparateur de lingctitres 2
Pontonnier du parc & lingontieres 2
Homme au démculour 2
Machiniste du ddmounleur 3

1 1

-,

*¥) Ce chef d'équipe surveille également lao coulde de
lingotiéres.

acier en

VII -Equipe du transport des lingots, lingotiéres et scories

Toutes leg voies de chenin de fer de 1'zcidrie sont a Scar-
tement étroit,

Le grephique 3 donne, sans tenir compte des proportions exac-
tes, un apergu tris uchemﬂtique des voies ferrdées de l'acidric,
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Trois locomotive
tribunes do coulse aus

s a vapeur font le transport des lincots des
s postos de dénoulare ot raménent les lingo-
tieres vides du palc & lingotiéres dans la halle de coulée. Elles
achenminent ¢palemont lcos isscs remplies de riblons du lewinoir
vers la hnlle des convertisseurs.

Deux autres locormotivern conduisent los cuves 3 scories vides

en dessous des convertisscurs et les cuves remplies au amoulin A
scorias.

Une sixieme locomotive (Dicsecl) cost charsde do btransports
divers, notamment de l'acheminement des natidres de 1l'atelier dolo-
nmitique aux counvertisseurs,

Litéquipe du transvort des lingots, lingotiéres zt scorioes
comprend les ouvricrs suivantss

Nombre par tournde

Machinicte locomotive, transport des

lingrots et lingotieres 5
hAccrocheur, transport des lingots et

linmotidres P
Machiniato locorotive, iransport des scories a) 2
Leerocheur, ifr-mzport des scorics a) 2
lMachinist» loconotilive, transport dos geories b) 1
Lccrocheur, transport dos scorics b) 1

VIIT - Dguipe de llatolier dolonifiguy
Ltatedior lolonitique vout Ctre divisd en deux scetions com-

portant chacune un. sous-— 3qu1pb inddpondante dtonvricres.

1) Sous-dguipe de préparation du méla anse relractaire et de
confection des Tonds ¢t _dog briques.

La dolomie frittle, livrde cn nmorcezux de 4 & 10 cn d'épais-
seur, st dé 1argsds deo wagons sur un ruvan transporteur et ache-
rinde vers deg silos, au nowmbre do 4,

g $limination des fines hydratdes, la dolomie est in-
troduite dons un broyeur & cloches, ou elle wet rédulte en grains
dtun dianetre maximam de 2 cm acheninis vers 1linstallation de gra-
nulonétrie cntidore.ient ndécanisée.

Les rgrains Jdeo dolomie sont classés, suivant leur épalsseur,
dans dos silos, d'ol ils sont soutirds dans des panicrs gradués

Ces penicrs remplis de dolormie sont plf\ngc’—c dans un bain de

goudron chwd (cnv. 120°). Les grains, bien inprigndés de goudron,sont
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introduits dans le malaxcur & meules avec ajoute simultanée de fines
de dolomie et de goudron,

Le mélange ainsi préparé, présentant une consistance conve=
nable, cst soutiré dans des caisses qui sont vidées soit aupreés
d'une presse a briques, s'il s'agit de mélange pour briques de con=-
vertisseur, soit dans le moulc servant & la confection des fonds,
s'il s'agit de mélange pour fonds de convertissecur.

Les fonds sont vibrés, soit latéralement, soit sur les
broches et introduits dans un four ou ils sont chauffés & une tem-
pérature de 120 a 130°. Une deuxiéme vibration donne au fond sa
densité définitive.

La dureté requise est obtenue par cuisson du fond dans un
four a4 gaz.

L'usure du fond est telle qu'il doit &tre remplacé normale-
ment aprés le soufflage de 100 charges.

Le nombre dc charges soufflées par mois étant de 2 600 &
2 700, il c¢st nécesgaire de confectionner environ un fond par jour.

I1 y a deux presses pour fabriquer les brigues du revétement
du convertissour. Normalement une seule presse est en service sur
une tournée pour fabriquer les 400 briques nécessitées cn moyenne
par Jjour. '

Le. sous=-équipe de préparation du mélange réfractaire et de
confection des fonds et des briques comprend les ouvriers suivants:

Nombre par tournde

Chef d'équipe de l'atelier dolomitique 1 x)
homme au moulin & dolomie 1

ler homme au malaxcur 1
28me homme au malaxeur 1.
vibreur de fonds a) 1 xx)
vibreur dz fonds b) 1 x)
briqueticr 5 x)
cuiseur d= fonds 1 x)
pontonnier de 1llatelier dolonitique 1
machiniste de lt'atclicr dolomitique 1
manoeuvre de l'atelier dolomitique 1 x)
manoceuvre au concasseur de vieilles briques 1 xx)

x) ldre tournée seulement
xx) ldre ct 2&mes tournées seulement
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2) Sous~dquipe do erar tlon des convertisscurs

Le rerplecenent des fonds et des roevétments dos convertis-
seurs east oplré par los magons des convertisscurs.

Aprés 280 & 300 charges, la parol infdriscurce = tron~on dans
legquel leos réactions d'affinage ont lisu - ¢st usfe. Zlle "5t re-
neconnée 3 fois de snite ¢t aprés 1 100 a 1 200 charges, le conver-
tisscur ¢ntier regoit un nouveau rovétement.

Lors du remplaceuent d'un fond, l'équipe des macons enleve
également les loups qui se sont formea & 1'intérieur Ju convertis-
seur ot qui pnuvent atteindre un poids de 2% t. Lesg loups tonbont
en deux roitids dans lo wagon spdéeial & loups gqui les achewine vers
lz cagse~-fonte.

La sous-iquipe do rlyparztion des convertisscurs comprend
les ocuvricsrs suivants s

Vombre par tournde

Chef d'équine des mngons 1
ler nmagon des convertisceurs 1
2eme magon des convertisseurs 3
3eme macon dos convertisszurs 2
aide-magon deas convertisscours 7

-
[ 4
1

e

quipe de déchargement et do nettoyage

A part quelques postes fixes, comme le surveillant dcs ma-
tériaux, le conductovr duv chariot auto-leveur Clark, le mne diniste
de la pelle, le pontonnizr du sable, cette dquipe cosprend ~xclu-
sivement des 2émes mandcuvres.

Hombre total Nombre effectivor-nt
inscrit disponible en mojyenne
par jour

Chef d'équipe

N\

surveilillant des matériaux

AN RO AN

conlucteur Clark

achiniste pelle

=W AN

pentonnier du sable

ler manoccuvre

NS
NN (I = BN
'.—l

N

2eme manoeuvre



L.a grande majorité des manoeuvres remplacent journellement
des ouvricrs absents aux postes de fabrication.

Le nombre des manccuvreg disponibles pour toutes sortes de
travaux d¢ transport, déchargement, =tc. varie suivant les périodes
de lt'anndée, le nombre des ouvricrs absents étant csscentiellement
fonction dv la saison.

Le nombre moyen des ouvrisrs absents représente 18,8 % de
l'effectif inscrit. Ce nombre comprend aussi bien les ouvriers
absents pour les causes classiques (congé, maladie, accident, sans
permission, etc.) que les ouvriers chémant un jour ouvrable & titre
de compensation pour un dimanche travaillé ou par application de la
semaine de 44 hcurcs.

Le nombre moyen - moyenne mensuelle - des manoeuvres Jjour=-
nellement disponibles pour les travaux énumérés est de 18, dont
15 premicrs et 3 deuxiémes manoeuvres.

Il reste donc 61 manoceuvres, dont 30 premicrs et 31 deuxieé-
mes pour remplacer tous lesz jours les ouvriers absents.

Le nombre dtouvriers du scervice "fabrication'" nécessaires
tous les Jjours pour assurzr la marche normale du scrvice, est de

263,

aux 61 rvéserves du service "fabrication" de l'acidrie
slajoutent les ouvriers de réserve suivants du scervice électro-
mécanique de l'acidries

Nombre total

Pontonnicr de rféscrve 11
machiniste de récerve 6
nachiniste locomotive de¢ réscrve 4

Théoriquement cette réserve de 82 ouvriers est absorbde tous
les Jjours par le service, en rcmplacement dl'ouvriers abscnts.

X = BEquipe d'entretien courant

it r e o b o e . e —  a -

Une équipe spéciale d'ajusteurs et d'électriciens de ser-
vice avec, & leur téte, deux chefs d'équipe par tournée, est préte
& intervenir immédiatcement en cas de panne d'une installation quel-
conque de llaciérie,

Fn période normale, les ouvriers correspondants s'occupent
soit de la révision compléte des ponts roulants, locomotives, cha-
riots transbordeurs, etc., goit de la riparation ¢t de la mise en
bon ¢tat des piéces de réserve dans lcur atelier.

Un signal acoustique dans ltateclier les avertit d'une panne
dans le service.



Liéguipe d'entretien courant comprend les ouvricrs guivants:

Nombre total

Chel d'équipec 6
ajusteur do scrvice 19 x)
éloctricien d~ service 6

x) dont 2 ajusteurs 1'outils.

Ce chiffre ticnt compie des réserves pour le remplacement dos arti-
sans ¢t chefs d'dquipe absents.



Récapitulation du nombre d'ouvricrs

occupds a llocicrie

- Fabrica-~ Service Service .
squipe tion électr. méconigue Total
1) Mélangeurs 18 6 6 30
2) Convertisseurs 72 9 2 83
%) Chaux 9 - 3 12
4) Coulde 12 15 - 27
5) Poches 21 6 - 37
6) Démoulage 15 9 30
7) Trenspert 18 - 18 36
8) Dolowmie: Mélange 22 3 3 28
Nagonnage 42 - - 42
9) Déchargencnt et A _ 20
nettoyage 29 1 ’
10) Entretiecn courant - 12 19 31
Effectifs présents 268 58 60 %86
Réserves pour ron-
placement dlou-
vricrs abscnts
(sans entretien
courant) 61 11 10 82
Effcctifs inscrits 329 69 70 468
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Typologie des postes

La typolegie des postes constitue un complément & la descrip-
tion du travail, en tant que, d'une part, elle nous procure des indi=-
cations supplimentairces sur le degré et la nature des efforts a four-
nir par 1l'.uvrier, et que, dtautre part, elle donne pour chaque poste
un résumné de renscignements relatifs aux diffdérents critércs de qua=-
lification, permettant de comparer trés facllement les postes ana-
logues d'unc usine & llautre.

Les cotes utilisdes vont de 1 &4 5 et signifients

bt
]

grand

N
i

agssez grand

= moyen

BN
]

peu important

ZETO

Ut
i

Lus critéres de qualification cnt €t8 répartis en 3 grandes
catlgorics:
.

I - Nature du travail

La senle explication qui s'impose concerne los deux premiers

critéres de cette catésorie,

Le critore "capacitdé musculairc" indique les aptituvdes phy=-
siques dont doit disposer un ouvrier pour pouvoir occuper le poste
en question, tout en étant assez rarement amené & les exorcer.

Le criteére "ef{orts musculaires' par contre ticnt compte de

la neture =t de 1'inportance de 1'effort ¢t de sa continuité, ainsi
y

gque de la pogition dons loguelle le travail est exdeutd.

Cotte distinction assure unc corparnbilitd plus nuancée de
postes nnaleogues d'une usine 4 l'avtre. Ille peut notamment nous
fournir des indications sur le degré d'occupntion dtouvriocrs, dont
les tfches sont & pou preés identiques. En effet, le niveau de 1a
producticn dl'une premidre acidrie peut exiger ltoccupation dlun
peste déterning par doux ocuvricers, alors qu'a une seconde aciérie,
dont le niveau de production est un peu plus fzible, le poste en
question peut &tre occupd par un scul ouvrier, lc degré d'occupation
de celvi-ci ¢tant scnsiblzment supéricur a celui des deux ouvriers
correcspordants do 1o premieére acidrie,

De pereilles indications, qul peuvent nous &tre fournies
dans une certaine mesure par la typologie des postes, sont trées in-
téressantes d-ns lo cadre d'une étude de rondcment et de productivité.
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IT - Influence sur ...

Par ce groupe de critéres nous examinons lt!'influcnce qu'une
exécution peu consciencicuse du travail pourrait avoir au point de
vue

d'un gaspillage de matiéres

de dégits aux installations et machines
de pertes de production

de l'altération de la qualité du produilt

de l'esprit d'dquipe

oy

de la sécurité d'autres ouvriers.

On parle souvent de "responsabilité" pour désigner la no=-
tion ci-~dessus visée. 31 nous emnloyons ce terme, qui impligque la
notion de l'obligation dans laquelle l'ouvrier se trouverait de ré-
pondre de ses actes, nous nous devons de préciser gu'lune pareille
obligation n'existe que sous une forme trés atténuée, des sanctions
contre l'ouvrier n'étant prises gqu'en cas de faute trés grave ou
intentionnelle.

Le terme M"responsabilité" implique ici plutdt la notion
de "gravité et degré d!'éventualité des conséquences dlune exécution
peu consclencieusc du travail',

Selon son caracteére et son tempérament ll'ouvrier est plus
ou moing conscient, tout au cours de son activité professionnelle,
des suites possibles d'unc opération négligemment exécutée,

La responsabilité du matériel ou des installatiovs et ma~
chines peut cepondant revltir le carawctére dl'ure charge cupnlémen=-
taire réelle pour llouvrier, si elle lui fait excrcer scs facultés
dlobservation ¢t de Jugcment 2 un degré assez élové, Aingi, le pre-
micer homme au nélaigeur, qui a la responsabiiité des poclies, doit
décider, sur un certain nombre dlindices plus ou moins précis, si
une poche est suffisamment usée pour Stre retirde de la circulation.

Une errcur de Jjugement qui est, sans acucun doute; moins
grave qu'une exécution peu conscienciecuse du travail, peut avoir
des conséquences désastreuses.

Los cotes allouées pour cette catégorie de critéres tien-
nent compte également du degré deo surveillance de l'ouvrier par un

chef d'dquipe ou contremaltre,

Les reunarques cuivantes stimposent au sujet des criteéres
rentrant dans cette catégorie.

Influcnce sur le matériel

Par ratériel nous entendons les outils, récipients divers,
matiéres premicéres, etc.



Une certaine responsabilitd existe seulement, si 1'éven=-
tualité d'une fausse manocuvre peut Stre railsonrnablemont admise -
donc notamment en cas de manosuvres ass.z complexes -~ ot 51 los
conséquoncces dlune fausse manocuvre sont suffisomment graves.,

Ainsi, le ler homme au mélangour qui pout ne pos arréter a
temps le nmouvement de culbutoge du mélangeur ot cndomnmager le cba—
riot a fonte, recoit la cote 3, alors que le frappcur d'iprouvette
gui peut introduire une cartouche avec le faux bout en avint dans 1a
pocte pneumatique et en bloyuer le mécanisme, ac voit attribuer la
cote 5, ctant donné qu'il s'agit d'une faute trés frecile o éviter

et dont lcs conséque:rces ne sont pas groves.

Les pontonniers regoivent tous la cote 3, Stant donné qu'ils
transportent souvent du matériel d'une grande voalenr ¢t quc 1téven-
tuelité d'une faussc manoecuvre ne p@ut raisonnablement pns 8tre
exclue,

Instnllations ¢t machines

Los ponts roulants ropriscuntant des installations i'une

tris grende voleur, les pontonnicrs regoivent tous la cote 3, bien
gue 1'dveontunalitd dlune fausse manocuvre, pouvant couscer do graves
déghts au pont roulant, soit noins grande,

Lo cotoe 3 est alloude Sgalenint a tovs les machinistes de
locconmntive.

Influencs enr 1o gquantitse du produit

Comme neus l'avons ddja sionald, la plupsrt des cuvriers
n'ont pour ainel dirce pas d'influcnce sur la gquantité de l'acior.

production en provoquant le (déversement d'acier par terre ou en pro-
duisant par une faussc manocuvre un rolentisgement de la production.

Cipondant, quclgues-ung peuvont c2uscer unc Talbie perte de

Ils gse verront atiribuer la cote 4.

Dl'autres ouvricrs, pouvant provoquer des arrfts plus graves,
recevront la cote 3.

11 se peut que la prrte de preduction se fasse scntir scu-
lenent au leminoir., T2l vst le cas si l¢ forascron j’er“leett“° se
tronpe lors du nunérotege des éprouvetbttss et gue ar suite de cette

e y
errcur, la méthod: de laminage appligquée cst mal ajihte % la qua-
liteé de 1l'acier, de sorte qu'il y a de nombr.oux déchots.

Qualité de 1l'acier

Ce gue nous avons dit au dornicr zlinéa de la quantité du
prodult, vaut également pour la qualité.
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Esprit d'équipe

Afin de déterminer la cote & allouer pour ce critére, il
y a lieu de se poser les questions suivantes :

En exécutant son travail, l'ouvrier doit-il tenir compte
ou se préoccuper de l'activité dlautres ouvriers de son équipe ou
d'une équipe voisine ? ‘

La fagon d'exécuter son travail a-t-elle une influence sur
le bon déroulement du travail 3 l'intéricur de 1l'équipe a laquelle
il appartient 7

Une certaine interdépendance pouvant 8tre constatée, la
cote 5 ne sera attribuée & aucun ouvrier.



3 » > i N
Décrasseur ;ler homme au.2%ne or- o " 35.ae¢ howmne Décrasseur no-{Basculeur | Mrchiniste | Pontonnicr |(Fortonnier ler homme| 2eme homm2 auxi
: - i . ' - . o N - s
ipoches h.f.i mélangeur jau wolhuteur)an melﬂnfeurzches acierie loc. s ns Lot I odegipont IT Adenjaux conver-| convertisseurs
i : ; ] foyer yriclonconrs imidélan reurs tigsenrs a)
‘ I a -
: 1 : 2 : 3 ; 4 5 6 7 3 9 10 11
% i . i v
' ¥
I Nature du travail ! |
Capacité musculaire 3 3 1 5 5 3 5 A ! 5 1 1
Efforts musculaires 3 ! A L ! i 3 5 A 3 4 2 2
Adrcsse et habiletd | 5 3 ! 5 % 5 K 3 3 ! > A 1 2
Efforts des sens: vue . : . j 1 , %
Oui@ o 5 i E i T : t 2 { 5 ; 2 3
Attention, concentr. 4 ; 3 Z | K 4 2 2 3 o 1 3
Hi~ctzons 5 3 i 5 . 3 3 3 4 2 3
Bfforts intcllectucls: f
Connaigsances 4 3 4 t 5 L 3 3 3 3 1 2
Explrience 3 2 4 ! 5 3 3 3 3 i 1 2
f#éflexion 5 5 i 5 ; 5 5 5 v 5 - 3 4
Conlitions cxtliricurcs: % !
Tempdrature 3 L5 3 5 3 5 5 1 1
21 ‘ : ~ o -
Humiditce 5 P, 5 { 5 2 5 D 5 5 5 p)
Pougsicres 4 A ! ; 5 5 i 3 A A 1 1
Gaz, vapeurs 3 i 1 f 5 2 4 2 4 5 3 3
Bruits 4 ) ’ g g 0 : 4 4 3 3
Co?rénts'ﬂ'alr 4 4 4 z 4 A 5 5 5 4 4
Trépidation 5 5 5 5 5 5 3 5 5 5 5
Malpropretés, éclab, A 4 A A A 5 A A 4 4 4
Donger d'accidents 4 4 1 A a 3 2 2 1 2 2
II Influence sur
Matériel 5, 5 5 5 5 5 5 5 5
Installations et mach, 5 3 5 5 1 a 3 3 4 1 5
Quantitdé du produit 5 5 5 5 5 5 A 5 5 5 5
Qaalité v 5 5 5 5 2 5 5 5 5 5
Egprl? Q’gqulpe ‘ 4 2 3 A A 3 2 g 1 1 2
Sécurite d'auntres ouvr. 5 3 5 5 5 5 3 2 / 3 4
IIT Formation orofess. 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5

= grand

assez grand
moyen

peu important
0

it

It

1 AN PO
i
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2éme homme aux|3&me homme aux |3éme homme nux|{3dme homme aux | homme auPontonnier des| Chargeur de | homme aux|Forgeron|Frappeur | Foncevr e
convertisseurs jconvertisseurs {convertisseursiconvertizseurs niano nonts degs riblons cuves atépr, Aténr, fe-lin
b) a) b) c) convertisseurs
12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22
I Nature du travail
Capacité musculaire 2 2 44 x) 3 3 3 5 2 2 5 5 1
Efforts musculaires 2 3 3 3 3 A 3 2 d 4 2
Adresse et habiletd 2 4 3 3 2 2 3 3 3 4 ‘
Efforts des sens.ogg; 3 4 3 4 5 5 4 3 1 4 4
Attention, concentr, 3 4 3 4 2 2 3 3 2 4 3
Réactions 4 5 4 3 1 2 3 3 4 5 %
Efforts intellcoctuels:
Connaissances 2 A 35 xx) 3 1 2 3 4 3 4 5 2
BExpérience 2 3 4 5 XXX) 3 3 1 2 3 3 3 4 2
Réflexion 4 5 4 5 4 4 4 5 3
Conditions extérieures:
Tempdérature 1 2 3 2 1 4 3 1 5 5 2
Humidite 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 K
Poussictres 1 1 1 1 1 2 3 3 2 2 2
Gaz, vapeurs 3 3 3 3 1 3 4 4 4 4 1
Bruits 3 5 3 3 5 5 5 3 3 3 3
Courants d'!air 4 4 4 T 4 5 2 2 4 4 4
Trépidation 5 5 5 5 5 3 5 5 5 5 5
Malpropretés, éclab, 4 4 A 4 2 A A 4 A 2 Z
Danger dlaccidents 2 2 2 2 3 3 2 1 3 3 3
II Influence sur .
Matdriel 5 5 5 5 3 & 5 5 5 5 4
Installations et mach, 5 5 5 5 2 3 5 4 5 5 3
guantité du produit 5 5 5 5 5 3 5 5 5 5 5
Qualitd du n 5 5 4 5 5 5 5 5 4 5 5
Esprit dféquipe 2 4 4 A 3 3 A i 4 4 2
Séecuritd d'autres ouvr. 5 5 5 J 1 1 5 4 5 5 1
III Formation professionnelle 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
A
1 = grand x) 5 hommes dont au moins
2 = gssez grand 2 hommes 2 et éventuellement
3 = moyen 2 hommes 3 et 1 homme 4
4 = peu important XX) au moinsg 3 hommes 4
5 =0 2 hommes 5

xxx) au moins

2 hommes 3,

1 homme 4 et 2 hommes 5
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Pontonnier du Graisseur Soutireur| Machiniste|Culbuteur|{Machinisle cha~f ler couleur{22me couleur {Pontonnier{ler homme :2ime honme
four & Fe-lMn R de chaux | funicul, de chaux |riot transbor- helle de aux pochesjaux .ocnes
deur coulle a)
23 24 25 26 27 20 29 30 31 %2 33
I Nature du travail
Capacité musculaire 5 5 4 A 3 A 3 3 5 2 2
Efforts musculaires 5 4 A A A . 3 3 A b 3
Adresse et habileté A 4 4 Bl 3 2 1 4 3 1 3
crts dcs sens: v ,
Efforts ¢ sens Ozgz 3 5 . “ 5 : . 3 3 2
Attention, concentr, 3 4 4 4 4 2 2 4 3 3 A
Réactions A 5 4 5 4 2 2 A 3 2 4
Efforts intellcctuelss
Connaissances 4 4 4 4 4 2 1 3 3 2 1
Lxrérience 4 3 3 3 2 2 1 3 2 1 3
Réflexion 4 4 5 A 4 1 % 5 o 3 : 5
Conditions extdiriecures: §
Tempdérature 5 4 5 5 4 3 3 3 1 1 ! 1
Huniditd 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 | 5
Poussiéres 4 4 1 3 1 3 5 5 5 5 5
Gaz, vapcurs ¥ 4 5 3 1 b 1 1 2 3 3
Bruits 4 4 5 o 3 5 5 5 = 5 5
Courants dlair 5 5 2 5 4 5 2 2 5 3 3
Trépidation 4 5 5 5 5 2 5 5 3 5 5
Malpropretés, éclab, 4 3 4 4 4 4 & . 4 N 4
Danger d'accidents 4 A 4 4 3 % 3 3 4 2 2
IT Influence sur
Mrtériel 4 3 5 5 5 4 4 5 5 4 5
Installations et mach., 4 3 5 4 5 5 5 5 3 4 5
Quantité du produit 5 3 5 5 5 5 > 5 5 4 4
Qualité " " 5 5 4 5 3 5 3 o f 4 5
Esprit dt!éguipe 3 4 4 A A o 2 4 2 1 4
Séeurité dlauvtres ouvr. 4 4 5 5 5 2 4 5 3 3 5
III Formation professionneclle 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
A
1 = grand
2 = assez grand
3 = moyen
4 = peu important
5 =20







N

NOMries

2éme homme [Pontonnier, | Quencuilleur{hiide-que~|iside~que~ |Damcur Je | Aide-dameur {Pontonnier Préparcteur Pontonnier j(Homme au
aux poches lhalle des houilleurjnouillecur poches de poches halle des de du parc a démouleur
b) poches, ré- a) b) poches, re¢- linsotizres |lintotiéres
éguipenment paration
34 35 36 37 38 39 0 41 42 43 w4
I Nnture du ftravail
Capacité nusculaire 3 5 3 bt 3 3 Z 5 A 4 3
Efforts musculaires 3 4 3 3 3 3 4 A 3 3 4
Ldresse et habileté 4 3 3 4 2 et 4 x) 2 et 3x) /. 3 5 2 4
Efforts des sens: vue ; \ \ , o . . A .
ouie 4 3 4 4 1 3 g 5 ¥ 3 4
Attention, concentr, 3 4 4 3 3 A 3 A 2 4
Réaction 4 2 b 4 3 . 2 5 3
Efforts intellectuels:
Connaigsances 4 3 4 4 4 2 et 3 xx) 5 3 5 3 3
Expérience 4 2 3 g 3 et 4 xx) 1l et 2 xxx) 5 2 4 2 3
Réflexion 5 4 5 5 5 2 ot 4 xxxx) 5 5 3
Conditions extérieures:
Température 4 4 5 5 5 5 5 5 5 5 3
Humidité 5 5 5 p) 5 5 5 5 p, 5 5
Poussigres 5 5 9 5 g, & ¥ 5 5 & 5
Gaz, vapeurs 5 3 5 5 5 5 5 3 1 2 1
Bruits 5 > 5 5 5 > > 5 5 4 5
Courants d'air 3 5 5 5 3 3 3 5 5 5 3
Trépidation 5 3 5 5 5 3 5 3 5 2 5
Malpropretés, éclab, 4 ) A K 4 1 4 4 1 4 4
Danger dlaccidents 4 4 4 il 4 2 2 A 4 4 4
IT Influence sur
latoriel 4 5 4 1 5 4 5 5 5 5 5
Installations et mach, 5 2 5 5 5 5 5 3 4 3 5
Quantité du produit 5 5 5 5 5 K 5 5 5 4 5
Qualité du produit 5 5 4 5 5 5 5 5 z 5 4
Esprit dtdguipe 4 3 1 4 4 2 4 3 4 3 4
Sécurité dlautres ouvr, 5 2 5 5 5 2 5 2 5 2 5
ITI Formation profess. 5 5 5 5 5 5 5 > 5 5 5
1 = grand x) 2 hommes x) 6 hommes
2 = assez grand dont dont
3 = moyen 1 homme 3, 2 hommes 2,
4 = peu important 1 homme 4 4 hommes 3
5 =0 xx) 1 homme 3, xx) 2 hommes 2,
1 homue 4 4 hommes 3
xxx) 2 hommaes 1,
4 hommos 2
XxXxx) 2 hommes 2,
A







- 46 -

Machiniste Mach, loc, Lecrocheuy Accrocheur Machiniste Acerocheur | Homme aul ler homme {2&me :homnme Vibreur
du démou~ tr-nsport tronsport trans- locy trans- | tranzport moulin Alau malaxeur{au malaxeur | de fonds
leur linzots et linots et rort scories | port sco- scoriles dolomie a)
lingectidres | linotidres a) ries b)
b)
45 46 - 49 50 51 52 53 54 55
I Nature du fravail
Capacité musculaire 4 4 5 4 5 1 5 4 4 4 .
Efforts muscul-ires 4 4 A 4 4 4 4 5 4 A 4
Adresse ¢t habileté 3 3 2 3 2 3 2 4 2 5 2
Efforts des sens: vue,
ouf 3 2 3 2 3 2 3 4 3 4 3
Attention, concentr, 3 3 3 3 3 3 3 y 5 4 J
Riactions 4 2 2 2 2 3 3 = 3 4 5
Efforts intellectuelss
Connaissances 3 3 3 z 3 4 3 4 2 3 2
Expéricnce 3 2 2 2 2 2 2 4 2 3 2
Réflexion 4 3 3 A 3 4 3 5 4 4 4
Conditions extérieurecs:
Température 2 4 5 " 5 1 4 5 5 5 5 5
Humidité 5 5 5 5 5 5 > 5 5 5 5
Foussidres 5 4 4 3 3 4 4 1 3 2 3
Gaz, vapeurs 4 4 5 4 5 5 5 4 1 1 3
Bruits 5 4 5 4 5 4 5 2 2 2 2
Courants dlair 5 4 2 4 2 4 2 5 5 5 5
Trépidations 5 2 4 2 4 2 4 3 5 5 4
Yalpropretés, dclab. 4 3 4 B 4 4 4 4 2 3 3
Danger d'accidents 3 4 2 4 2 4 2 4 4 4 3
Influence sur
Matdériel 4 5 5 5 5 5 5 4 3 4 3
Installations et mach. 4 3 4 z 4 3 4 4 4 4 4
Quantité du produit 5 4 4 & 4 5 5 5 4 5 4
Qualité v . 5 5 5 > 5 5 5 5 5 5 5
Esprit d'équipe 4 3 3 3 3 3 3 4 3 4 4
Sécurité d'autres ouvr. 5 1 3 1 b 1 3 5 4 5 4
Formation profess. 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5

it

grand

fi

assez grand

= moyen

i

peu important
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Vibreur Cuisesur Pontonnier Machiniste Manoeuvre Manoeuvre au Ter magon 22me magon 3éme magon | Aide-magon
de fonds Briguetier de atelier de 1l'atelier | de l'ateliericoncasseur a ldes convers~ des conver- des conver- | deg CcOonvole
b) fonds dolomitique dolomitique dolomitique vieilles " tisseura tisseurs tisseurs tissours
brigues
56 57 58 59 60 61 62 63 64 65 67
I Hature du travail
Capacité musculaire 4 3-4 x 5 5 5 4 4 1 1 3 3
Efforts musculaires 4 3 5 4 5 4 3 2 2 3 3
Adresse et habileté A 2-4 xx | 3 4 4 4 1 1 3 3-4 x
Efforts des sens: vue, 4 4 4 3 4 4 4 3 3 4 4
oufe
Attention, concentra=-
tion 4 3-4 xxx 3 3 4 4 4 2 2 5 3-4 x
Réactions 4 4 4 3 4 4 4 2 3 4 4
Efforts intellectuels :
Connaissances 4 2 et 4 xxxx 3 3 3 4 5 1 2 3 4-5 xx
Expérience 4 2 et 4 b ) 3 3 4 4 1 2 3 4
Réflexion 5 3 et 5 xxxxx 4 4 4 5 5 2 4 4=5
Conditions extérieures :
Température 5 5 5 5 b 5 5 1 ou 5 * 1T ou b * 3 ou 5 * I ou hH *
Humidité 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 >
Poussiéres 2 3 3 3 1 3 1 1 1 1 1
Gaz, vapeurs 4 2 2 1 3 3 4 2 2 2 2
Bruits 2 2 2 2 2 2 2 3 3 3 3
Courants dlair 5 5 5 5 5 5 5 2 ou 4 *¥ 2 ou 4 ** 2 ou 4 *% 2 ou 4 **%
Trépidations 3 5 5 3 4 5 5 3 ou 5 ¥%¥ |3 ou B ¥¥% 3 ou § *¥*¥ 3 ou 5 *¥%%
Malpropretés,
éclaboussures 3 3 3 4 3 4 3 3 3 > 3
Danger d'accidents 3 4 4 4 4 4 4 2 2 3 3
IT Influence sur
Matériel 5 4 4 4 5 5 4 3 5 5 3
Installations et
machines 5 4 4 3 4 5 4 3 3 2 p)
Quantité du produit 5 5 5 5 5 5 5 4 4 5 >
Qualité " " 5 5 5 5 5 5 > > 5 5 b)
Esprit d'équipe 4 3 4 2 4 4 4 1 2 4 4
Sécurité dl'autres
ouvriers 13 4 5 3 5 4 5 2 3 4 4
ITIT Formation profession-
nelle 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
1 = grand x) 3 hommes 3 et * 1 et resps 3 lors de l'enfoncemeny des loups,
2 = assez grand 2 hommes 4 de 1'enfoncement de ltancien fond et du démoe
3 = moyen xx) 1 homme 2, lissage de l'ancien rev8tementg
4 = peu important 2 hommes 3 et 5 lors du magonnage
5=0 2 hommes 4 ** guivant la nature des travaux
xxx) 1 homme 3 et **% Jors du travail au martesu pneumatique
4 hommes 4 X% particllement 3 et partiellemeny 4
xxxx) 1 homme 2 et xx) partiellement 4 et partiellemeng §
4 hommes 4
xxxxx) 1 homme 3 ot
4 hommes 5




Fr—
3



- 48 -

Surveillant Conducteur Conducteur Pontonnier ter manoeuvrs 2&éme manoeuvre Ajusteur de Blectricion i
des matériaux chariot pelle du sable scrvice suervice
autoleveur mécanique
(Clark)
67 68 69 70 71 72 13 T4
I Nature du travail
Capacité musculaire 5 4 4 5 145 x 145 x 145 x 145 3
Efforts musculaires 5 4 4 5 2 a4 4 xx 2 4 4 xx 24 4 xx 24 5 xo.
Adresse et hablleté 2 3 2 4 4 4 1 1
Efforts des sens: vue, oule 2 3 3 4 4 4 2 2
Attention, concentration 1 2 2 4 4 4 1 1
Réactions 3 3 2 4 4 4 1 1
Efforts intellectuels :
Connaissances 2 3 3 4 2 a5 5 1 1
Expérience 2 3 2 3 245 5 1 1
Réflexion b) 3 3 4 4 &5 5 1 1
Conditions extérieures
Température 5 5 4 5 5 5 345 3 a5
Humidité 5 5 5 5 5 5 a5 5
Poussiéres 5 3 1 4 145 1 a5 145 32a 5
Gaz, vapeurs 5 5 4 5 5 5 1asb a5
Bruits 5 4 4 5 5 ) 4 a5 4a5
Courants d'air 2 3 4 5 145 145 1 a5 1a5
Trépidations 5 2 3 4 5 5 4 a5 4 a5
Malpropretés, éclaboussures 4 4 4 4 4 4 145 1a5
Danger d'accidents 4 3 3 4 2 a4 24 4 145 145
IT Influence sur ¥
Matériel 5 4 4 5 4 4 3 3
Installations et machines 5 3 3 3 5 5 1 1
Quantité du produilt 5 5 5 5 5 5 1 1
Qualité du produit 5 5 5 5 5 5 5 5
Esprit d'équipe 3 3 3 4 4 4 4 4
Sécurité dlautres ouvriers 5 1 1 4 4 4 1 a5 1as5
III Formation professionnelle 5 5 5 5 5 5 1 1

grand

assez grand
moyen

peu important
0
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x) suivant la nature dcs travaux

moyenne 2

xx) culvant 1la nature des travoux

moyenne 3

moyenne 2

moyenne 3

moycenne 2

moyenne 3

moyenne 3

moy.nne 4
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Etude dynamique de la main-d'oceuvre

Durée du travail

Chaque mois, 3 & 4 ouvriers du service de l'aciérie sont mis
a la retraite. Des départs pour d'autres motifs sont assez rares.

La chaine des avancements déclenchée par le départ d'un ouvrier
est plus ou moins longue, suivant que le poste devenu vacant occupe
une position plus ou moins élevée dans le hiérarchie,

Ainsi la mise & la retraite d'un premier homme au convertis-
seur peut provoquer la suite typigque d'avancements suivante:

Un 2éme homme au convertisseur est promu ler homme; un 3éme
homme devient 2&me homme et un accrocheur accéde au poste de 3&éme
homme, Un manoceuvre prend la place de l'accrocheur et un jeune frap-
peur d'éprouvettes est admis dans 1'équipe des manoeuvres,

Les nouveaux embauchés scnt de préférence Agés de 16 & 17 ans.
Des ouvriers plus fgés sont admis notamment lors d'embauchages col-
lectifs ou en cas d'absorption d'ouvriers d'un autre service qui y
étaient rendus disponibles par suite de 1l'arrét d'une installation,
Des embauchages collectifs nombreux se sont produits p. ex. & l'occa-
sion d'une réduction de la durée du travail.

Les nouveaux embauchés sont embauchés dans 1'équipe des manceu-
vres soit directement, soit en passant par le poste de frappeur d'éprou-~
vettes,

Tous les jeunes manoeuvres sont formés comme accrocheurs, en
étant de temps en temps adjoints & une des 18 équipes machiniste=
locomotive-accrocheur, Ils sont dés lors capables de remplacer un
accrocheur absent,

Les accrocheurs, aussi bien que les manoeuvres remplacent fré-
quemment des ouvriers absents aux différents postes de l'aciérie. C'est
& cette occasion que les gqualités physigues, intellectuelles et morales
ainsi que les facultés d'adaptation d'un ouvrier deviennent apparentes,
qualités qui décident de la rapidité de son avancement futur 4 des pos-
tes plus importants.

Signalons encore gue le groupe des manceuvres comprend des
ouvriers relativement &4gés qui préférent une existence plus varide
- remplacement aux différents postes du service - & 1l'occupation fixe
d'un poste déterminé.

La répartition des ouvriers de l'aciérie par classes d'dge et
d'ancienneté est la suivante :



- 50 -

Are (années révolues) % de l'effectif total
16 - 20 5,5
21 - 25 . o 8,5
26 - 30 1745
31 - 35 945
36 - 40 9
41 - 45 13
46 - 50 16
51 = 55 1345
56 - 60 ' 7
61 -~ 65 0,5

Ancienneté (anndes entidres)
0 - 5 22,5
6 - 10 23
11 - 15 28
16 - 20 3.5
21 - 25 8,5
26 - 30 5
31 - 35 755
36 - 40 155

plus que 40 0,5

Notons que 1'8ge moyen de tous les ouvriers de l'entreprise
est de 38 ans, leur ancienneté moyenne étant de 14,5 années de ser=-
vice,

La durée hebdomadaire du travail est réglée comme suit :

Les ouvricers du mélangeur ainsi gu'une partie des ouvriers
de 1'équipe d'entretien courant travaillent en service continu., Ceci
veut dire que les postes en question doivent &tre occupés les diman-
ches pendant 24 heures. Au cours de trois semaines, chacun des ouvriers
en question effectue une tournée de dimanche de 8 heures et une dou-
ble tournée de dimanche de 16 heures; le troisiéme dimanche il est
libre.

En revanche, ces ouvriers se voient octroyer, depuis 1l'intro-
duction de la semaine de 48 heures dans les services continus, un
jour de repos par semaine,

Au titre de compensation partielle de la perte de salaire
résultant de cette réduction de la durée du travail, il est alloué
aux ouvriers en question une "prime de feu continu" représentative
dtenviron deux tiers d'un salaire normal d'une Jjournée ouvrable.
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A part des ouvricrs susmentionnds, 20 a 30 ouvriers du
service "fabrication" et unz partie des ouvriers d'entreticn sont
occupés le dimanche i tour de rdle a des travaux de ncttoyage, de
révision et de réparation.

I1 leur est accordé, pour chaque dimanche travaillé, un jour
de repos en scmaine, la perte de salaire étant compensée & raison
d'environ deux tiers du salaire normal d'une journée ouvrable,

En outre, chaque ouvrier bénéficie de 16 jours de repos par
an, pendant lesquels la production est arr8tée., Ces jours de repos
collectif sont disposés & raison d'un par quinzaine, ne comportant

pas de Jjour férié légal.

Compte tenu des 10 jours {ériés 1égaux de l'année, les
16 jours de repos supplémentaires servent & réaliser la semaine de
44 heures de travail,

Les dispositions que nous venonsg d'indiquer en matiere de
réduction de la durée du travail ne se limitent évidemment pas au
scul service de l'acidric, mais sont valables pour 1l'entreprise
entiére,

Mécanisations et modernisations réalisées depuis
l'année 1949

Dans 1. préscnt chapitre, nous indiquerons les mécanisations
d'installations ou d'engins, les modernisations dans 1'intérét de la
sécurité, de l'hygién., de la simplification du travail, de la bonne
marche du service et, en général, toutes les modifications gqui ont eu
pour objet ou pour effet d'augmenter la production d'acier.

Parmi toutes ces nioditications ftechnigucs, il y en a qui ont
influencé d'unc facgon gensible leg conditions de travail des ouvriers
et les salaires payés; nous examinerons dans la sulte quelles ont été,
sous ce double aspcct, les conségquenccs de pareilles modifications.

I. Agrandissement de 1'scidrie 1955/56

1) Remplacement dcs 6 anciens convertisseurs, d'une capacite de 24 t,
rar 6 nouvelles unités de 32 t.

-

2) Modification totale des installations de coulée ¢

a) Construction de 2 nouvelles halles de coulée avec 3 ponts rou-
lantss

b) Acquistion de 20 nouavclles poches & acier;

¢c) Remplacement des chariots de coulée par des chariots trans-
bordeurs;

d) Remplacement des stands de rééquipcment des poches;
e) Modification totale des voies de chemin de fer.

3) Remplacement d'autres installations par suite de 1'augmentation
du poids des coulédes :
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9)

1)
2)
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a) Acquisition d'un chariot avec poche & commande électrique pour
le transport de la fonte du mélangeur aux convertisseurs;

b) Remplacement de la bascule du mélangeur.

Réfection des cheminées et aménagement de passerelles de service

Transformations & l'atelier dolomitigue par suite de l'acquisition

des nouvecaux convertisscurs

a) Construction de 3 nouvecaux fours pour cuire les fonds des con-
vertisseurs;

b) Transformation de la machine & vibrer les fonds des convertis-
Seurs;

¢) Acquisition de 3 nouveaux vibrateurs;

d) Acquisiticn de 2 chariots pour enfourner lecs fonds dans les
fours;

e) Renforcement du pont roulant de 1l'ateclier dolomitique.

II. Modernisations dans 1'intérét de
la sécurité et de 1l'hreiine

Acquisition d'un culbuteur & lingotiéres (1949)
Installation de dépoussiérage & l'atelier dolomitique (1950)

Nouveau vestiaire pour le personnel de la cour et de l'atelier
dolomitique (1952)

Construction de deux bAtiments WC (1953)
Recouvrement du parc a lingotidres (1954)
Acquigition de 20 wagonnets & benne basculante (1956)

Construction d'un local pour les chefs d'équipe du parc & lingo-
tiéres (1956)

Equipement d'accouplements automatiques des véhicules & voie
étroite (1957)

Modernisation du vestiaire du personnel de la fabrication (1958)

I1TI. Modernisation decs moyens de manutention

Transport pneumatigue des analyses (1949)

Installation d'un pont & grappin et de silos a sable réfractaire

(1950)
Construction de deux hangars pour les matiéres premigres (1950)

Installation d'un concasseur a ferro-silicium (1950)
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5) Acquisition d'une installation de stockage et de pompage du
goudron (1953%)
6) Transbordement mécanique de la dolomie (1954)

7) Acquistion d'un chariot autoleveur en 1952, remplacé en 1958, et
transport complet des brigques en paguets d'unc tonne ( 957)

8) Acquisition d'une nelle pour le nettoyage des caves de l'sciérie

(1957)

9) Acquisition d'un wagonnet pour 1l'évacuation des loups dos conver=
tisseurs (1956)

10) Installation d'un pont & grappin et dc silos & anthracite (1957)

1V, Modornissation de 1'atelicr dolomitiqgue

1) Acquisition de tamis vibrants pour 1'éiinination des fincs hydratées
(1949)

2) Transformation des fours & cuire les fonds pour le chauffage au
gaz (1950)

3) Construction lc deux nouveaux malaxeurs dont un avec meules sus-
pendues (1“'1 et 1953)

Congtruction dt'une inmstallation de granulcométric en 19757
Installation d'enrobage des graing Jde dolomic (1951)
Vibration latérale des fonds (1952)

)
)
)
7) Chauffage des fonds avec 2&me vibration (1953)
)
)
)

8) Cuisson au gaz du revitement des convertissecurs (1954)
9) Acquisition d'unc installation dec cuisson du goudron (1955)
10) Vibration des fonds sur lecs broches (1957)

I. Agrandissement de 1'aciérie

Par suite de l'agrandissement général de l'aciéric, la produc-
tion journaliére est passée de 3 000 & 3 600 t, ce qui correspond &
une augmentation de 20 %.

Le nonbrn de charges par tournde, autrefois de 42, ntest plus
gue de 373 ceci équivaut & une aiminution de 12 % du nombre de charges.

L

(@]

poids d'une charge cst passé de 23,7 t a 32,4 t.

Le poids des lingots est passé de 4 050 kg & 4 500 kg et le
nombre des lingots a augmenté de 741 & 801 par 24 heures soit de 8 Yoo
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L'intensité et la quantité du travail, correspondant aux dif-
férents postes de l'aciérie, sont généralement proportionnelles soit
3 la production totale (+ 20 %), soit au nombre de charges (- 12 %),
soit au nombre de lingots (+ 8 ¢

Nous examinerong pour chaque poste comment les facteurs
ci~dessus énumérés ainsi que quelques autres non encore mentionnés
ont influencé l'intensité et les conditions générales du travail,

Il y a lieu de tenir compte, & cette occasion également de
1'effet particulier de certaines modifications technlques et acqui-
sitions nouvelles sur le travail des ouvriers.
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1) Décrasseur des poches des hauts fourneaux

. ~7 -,
uction de 20% a entrainé une augmen-

L'accroissement de la od
ches,

P
tation analogue du nombre des p

r
8]

Le surcroit de travail cst rigoureusement proportionnel & 1'aug-
mentation de¢ la producticn.

2) 1er homme au mélangeur

Le nombre de culbutages du mélangcur a baissé de 12%.
Par contre, les arrivages de poches & fonte des hauts fourneaux

se sont élevis de 20%, fonte supplémentrire deont il dwit proitire des
éprouvettes,

3) 2&me homme au mdlangeur

La fréquence du vidage des poches & fonte dans le mélangeur -
opération lors de laguelle il doit intervenir notamment en mesurant la
température de la fonte - s'est accrue de 20%.

Par contre, le nombre d'éprouvettes & prendre & 1l'occasion du
culbutage du mélangcur ¢t le nombre de sacs de soude & ajouter ont
diminué de 12%,

4) 3¢mec homme 2u mélangeur

Le travail a suivi le mouvement ascendant (de 1'ordre de 20%)
du nombre de poches, arrivant des hoauts fourneaux.

4 noter que le degré d'occupation de cet ouvrier est resté faible,

5) Décrasscur des poches de 1l'aciérie

Le travail de cet ouvricr a diminud dans la méme proportion que
le nombre de charges a baissé, c'est-a-dire de 127,

6) Basculeur
Le nombre de poches & peser a diminué de 12%,

L'acquigition d'une nouvelle bascule, a interruption de voie,
plus pratique que l'ancicnne, a simplifié les opérations du pesage (1, 3b).
Le remplacement de 1'un des dsux chariots & poches, circulant
entre mélangeur et convertissecur, par un chariot <¢lectrique a rédult de
moitié le travail du basculeur auprés des convertisseurs, ces poches
n'étant plus vidies par lui-méme, mais par le machiniste de la locomo-
tive {1, 3a>.

7) Machiniste locomotive sansg fover

Le ncmbre de poches & transporter a diminud de 12%.
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L'acquisition du chariot électrique a conduit tant & une dimi-
nution qu'd unc augmentation des téches, a savoir:

a) au poste de décrassage, le machiniste ne doit plus descendre
de sa locomotive pour raccorder le c&ble & la poche;

b) aux convertisseurs, il doit effectuer lui-méme le vidage de
la poche,

Le nombre d'opérations a diminué de 12%, mais la thche par opé-
ration est devenue plus grande. :

Par ailleurs, le travail de cet ouvrier est devenu plus pénible,
En effet, le machiniste est exposé, lors du culbutage de la poche, & la
chaleur intense du convertisseur suivant, si celui-ci est en service
(50% des cas).

8) Pontonnier du pont I du mélangeur

Le nombre de poches & manipuler a augmenté de 20%.

Un pareil accroissement des opérations n'a pu &tre réalisé que
par la voie d'une augmentation de 50% de la vitesse de levée du chariot
principal du pont roulant.

L'accroissenent de l'intensité du travail est proportionnel &
ltaugmentation du nombre des poches.,

9) Pontonnier du pont II du mélangeur

Le travail de cect ouvricr a légérement augmenté, vu que 1le
nombre decs opdérations accessoires est allé en croissant et que le pon-
tonnier doit assister plus souvent celui du pont I du mélangeur au
vidage des poches dans le mélangeur,

I1 est cependant a noter que le degré d'occupation de cet
ouvrier est faible.,

10) ler homme aux convertisseurs

Le nombre dec charges souffldes a diminué de 12%, cc qui a eu
une influence favorable sur l'allure générale et l'intensité du travail
de production sur la tribune des convertisscurs,

Par contre, plusicurs opérations sont devenues plus pénibles:

L'enl&vement du couvercle de la boite & vent du convertisseur
demande de plus grands efforts, étant donné gue le couvercle, de dimen~
sions et de poids plus grands que l'ancien, doit &tre soulcvé au moyen
d'un treuil & monorail, actionné & bras d'hommes par deux ouvriers au
moins., Avant l'agrandissement, la manipulation du couvercle se faisait
a4 l'aide d‘'unec potence et lec nombre de clavettes & enlever et & remetw
tre était de moitié seulement.
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L'enlévement des loups de bec du convertisseur est devenu sen-
siblement plus difficile, La longueur du convertisseur a augmenté de
750 mm et la hauteur du bain a diminudé, malgré la plus grande quantité
d'acier contenuc dans le convertisseur. En conséquence, la longueur des
loups de boec, s'étendant de l'orifice jusqu'au niveau du bain, est de-
venue plus grande.

De ce fait, les rails utilisds doivent 8tre plus longs et,
partant, plus lourds,

Dlautre part, la nouvelle forme des convertisseurs produit un
angle défavorable pour l'attaque du loup au rail,

Les orifices de nouveaux convertisseurs sont plus grands que ceux
des anciens, donc le rayonnement de chaleur est devenu plus intense,

Citons encore 1l'effet défavorable de l'accroissement de la
durée des fonds sur les conditions de travail, accroissement qui ne
va pas de pair avec l'agrandissement de l'aciérie, mais qui a été
réalisé & la suitec d'autres travaux de modernisation, sur lesquels
nous reviendrons (veoir sub IV). En effet, jusgu'au remplacement d'un
fond & trés grande durée,les loups de bec peuvent prendre des dimen=-
sions énormes et lc ncttoyage du bec par l'enlévement particl du loup
devient d'autant plus fréquent et pénible gque la durée du fond est
grande,

Tout ccmpte fait, le travail des lers hommes au convertisseurs
est devenu plus pénible. La différence est particuliérement sensible
pendant les tournccs & mauvaise soufflabilité de la fonte, Par contre,
la diminution de 1l'intensité du travail, dus & la réduction du nombre
de charges se fait sentir favorablemsnt en période dc bonne soufflabi-
1ité de la fonte.

11) 2&¢me homme au convertisseur a)

Mémes remarques que sub 10.

12) 2%me homme au convertisseur b)

Le nombrec d'éprouvettes & prendre a baissé de 12%.

En revanche, il doit introduire sa louche plus loin dans les
convertisseurs, p~r suilte dc la nouvclle forne de ceux-ci et de la
grandeur de l'orifice; il est donec exposé, surtout en cas de loups de
panse importants, & un rayonnement de chaleur plus intoensc.

En somme, lc nombre des opérations a diminudé, mais chagque opé-

ration demande plus d'efforts et les conditions de travail sont devenucs
plus défavorables.

13) 3éme homme au convertisseur a)

L'importance des travaux se rapportant au "barrage", & l'enfour-
nement des riblons et & l'ajoute des alliages a diminué de 12%,
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Pour ce qui est de 1l'enlévement du couvercle et 1l'enfoncement
des loups de bec, les remarqucs faites sub 10 valent également pour le
3eme hommes; en moyenne, le travail n'a pas subi de variations,

14) 32me homme au convertisseur b)

Le poids des alliages a augmenté dans la méme proportion que
la production d'acier,

Le travail de cet ouvrier a donc sensiblement augmenté.

15) 3eme homme au convertissecur c)

, Le nombre des poches & Fe-Mn, devant Ctre acheminées du four
. . . ’ 1
Fe-Mn aux convertisseurs, a diminué de 12%.

Par contre, le contenu des poches est devenu plus grand, de
gsorte gu'elles sont plus difficilement maniables,

16) Hommec au piano

Le nombre des charges soufflées par convertisseur et par tour-
née a diminué de 12% par suite de 1'augmentation de la durée de souf-
flage, de la durée du décrassage et de la durée de la coulée de llecier
dans les poches; la diminution du nombre de charges est exactement cone-
trebalancéde par l'augmentation de la durde de chaque cycle,

Par contre, lors du décrassage du bain, le raycunement de cha-

leur est devenu plus intense, surtout au cas ou des loups de panse
importants se seraient formés.

17) Pontonuicr des convertisscurs

Le tonnage des riblons & manipuler a augmenté de plus de 20%

et cecli par suite de 1l'accrcissement de la production, d'une part, et
d'une consommation plus élevée de riblons par tonne de fonte, d'autre

part.,

Par contre, l'agrandissement de la halle de¢s convertisseurs
assure aux ouvriers en qu~ostion un travail plus dégagé. En outre, la
manipulation des loups a été supprimde aprés l'acquisition d'un wagone-
net speé¢cial., Dc méme, ces ponts n'ont plus & desservir 1'équipe de
rééquipement des poches qui a été transférée dans la halle & poches.

18) Chargcur de riblons

Le chantier de travail, autrefois coincé entre la tribune de
coulée et le stand de rééquipement des poches, est devenu plus vaste.

Le travail, par contre, s'est congidérablement accru, le tonnage
de riblons & manipuler ayant augmenté de plus de 20% pour les deux rai-
sons que nous avons données sub 17. D'un autre c¢dté, la manipulation
des loups a été supprimée.
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19) Homme aux cuves

Bien gue le nombre de charges alt diminud 1o 129, 1o nombre de
cuves s'est accru, parce gue le depré d'utilisation des cuves est devenu
plus petit: une cuve peut continir seulement lcos scoriocs de 2 charges
(contre 3 aupuravant),

La nouvelle forme des converitisseurs a eu un effet défavorable
sur le trovail de ces ouvriers en ce sens que la scoric, au lieu de
s'écouler en filet d'une ¢pailsscur assez réduite, sc rdrand cn bande
plus ou moins large, dépassant souvent le diambétre de l'orifice du
convertisseur, de sorte que lcs dclaboussures de scorios sur lc sol
sont trés nombreusecs.

D'autre part, le travail des hommes aux cuves, gqui nvzit donc
subi une augumentation sensible fut de nouveau réduit -on 1957, par suite
de l'acquisition d'unc pelle mécanique (voir sub 111/8) et d'un wagon-
net pour évacuer les loups (voir sub 111/9).

Actucllement ces ouvriers jouissent d'une amélioration scnsible

tant de la guantité que de l'intonsité et dog conditions de travail,

Notons encore guc 1llaeire en dessous < 2s nouveaux convertisseurs
a été bétonnée, ce gqui facilite gecnsiblement lc tr .vail des hommes aux
cuves., Bn cutre, los nouvesmux couvertisseurs forment moins de loups
dang la cheminlc, tombant normalement duns la cave.

20) Forgeron 4'dprouvett s

Le nouvel cmplacement de 1n forge garantit un traveil plus
hygiénique,

- ~ . e 7
Le nombre des éprouvettes & forger a baissé de 12%.

-,

Le travail a done 1légbéroment diminud.

21) Frappeur d'éprouvcettes

Le nombre d'éprouvettes a baissé de 129, tandis quo 1la distance
a parcourir a augmentd.

Teut compte fait, lo travail de cet ouvricer est restdé station-
naire., .

22) Fondeur de ferro-mangondse

Le travoil s'est accru en moysnne dans la wlme proportion que la
production.

Ltalternation des charges a haute teucur en kn et de celles &
plus faible teneur en Iin n'détant plus réalisahle duns la miue mesure
qutavant 1l'agrandisscment de 1l'acidrie, 1l'accroissement de travail
atteint par moments boaucoup plus que 20%.
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23) Pontonnier au four & Fe-Mn

Le trzovail de cet ouvrier n'a pas varié. Aussi, le degré d'occu-
pation de 1l'intéressé est-il resté trés faible.

24) Graisseur

Le travail de cet ouvrier a augmenté par suite de 1l'agrandisse=-
ment du parc des wagonnets & voie étroite.

25) Soutircur de chaux

La consommation de chaux par tonne d'acier est restée constante;
le nombre de bennes a donc augmenté dans la m8me mesure que la produc-
tion.

Il s'en suit que le travail de l'ouvrier en question a sensi-
blement augnenté.

A noter par contre que le degré d'occupation de cet ouvrier
n'est pas trés grand.

26) Machiniste funiculaire

Le travail de cet ouvrier n'a pratiguement pas été influencé
par llagrandissement de 1l'aciérie.

27) Culbuteur de chaux

Le nombre des bennes & culbuter a augmenté de 20%, bien que
l'opération do déverscment de la chaux dans le convertisseur ait été
supprimée, c'tvst-a-dire, confide & 1l'homme au piano,

Tout compte fait, 1l'intensité de travail n'a pratiquement pas
gubi de changement,

Relevons encore gque la simultanédité des deux opérations susmen-
tionnées a nlicessité auparavant la présence de deux ouvriers.

Comme 11 n'y a plus que le seul culbutage des bennes, un ouvrier

pourrait cn somme 8tre supprimé, Ceci n'a pas été fait en raison des
conditions de travail assez pénibles (poussidres).

28) Machiniste du chariot transbordeur

Avant l'agrandisscement de l'aciérie, cet ouvrier conduisait un
chariot de coulée & poche culbutable. Ce chariot - cutre les mouvements
de translation et de rotation qu'il pouvait effectuer - comportait un
dispositif de levée, de déplacement et de culbutage de la poche.

Le nouveau chariot est de conception plus simple et la poche
est enlevée par un pont roulant pour la couldée de l'acier en lingots.
Lors du remplacement de la poche, le machiniste nta dtailleurs plus &
jouer un r8le actif.
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La température o 1'intéricur de la cabine est moins gfnante, le
bruit des motcurs ¢t des tronsmissicnsg a été réduit et les contrbleurs

difficilement maniables ont Jt& remplacés prr un dguipement & contac-
teurs.

avent ltagrandigsement, il y avait deux chariots de coulde -
avec 1 machiniste pour chacun et un machiniste de réserve pcur les
relais - dont chacun faisalt le transport ¢t opdrait 'a coulée de 1la
moitié de la production.

A présent, 11 y o bgmlemont 2 charicots de transitordencnt, mais
1'un d'eux est uniguement a la disposition de 1'aciérie dlectrigque qui
ne l'utilise que pendant un temps relativement court par tournde,

La majeure partic du temps il y a don~ deur machinistes pouvant
se relayer pour la conduite du charioct de treirsbordement de 1'301crle
Thomas.

Il y a, e&n outre, un machiniste-releyzur proprement dit.
Le nombre do charges a diminué de 12%.

Tout conmpte tait, lo travail decs ouvriers en question a été
sensiblement riduit.

29> lgr counlecur

L'emplacoment des tribunes do coulle a changd, avant l'agrandis-
sement de¢ 1'acidrie, 11 y avait unc tribune de coulde a chaque extrémité
de l'aciérie, chocune d'clles comportant 2 sections opposdes. A présoent,
les deux tribuneg, Loujours parelidles & l'axe de l'acierle, sont dispo-
sées d'un cbté le celle-ci ot comportent chacune trois scctions parallée-
les, Cette medificntion n'a ou cependant aucun effet sur le travail des
couleurs,

O

Le nombrc 12 charges a diminué de 12j%s tandis jue le ncmbre de
lingots a augmentd de 87. Le travail a donc 8td concentré davantage et
la durée du repos -mtre deux charges a 1llgerement diminud,

En somme, ltaugmnentation du travail ezt sensiblce.

30) 2&mc coulour

8mes rousrgu gue pour lo Ta2r coulcuar,

@]

31) Ecntonnicr de coulde

Ce poste n'texistait pas avant 1'agrandisscment de 1'aciérie, la

coulée de 1l'acier en lingots ayant ¢t¢ opérdée par le machinicte du
chariot de conlde,

52) ter homme aux poches

L'ancienne toble do pﬂ1mut vtion surdllevie, sur laguelle lcs
poches furent nctitoydes et rdédquindes, a été remplacdée por un stand de
rééquipement au ras du scl.
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I1 en résulte une amélioration des conditions de travail et
surtout une réduction du risque d'accidents.

r . .

Le nombrec de poches & rééquiper a diminué de 12%.

Par contre, les poches sont devenues plus grandcess il va sans
dire que ccci vaut égalcment pour les loups de scories et les loups
d'acier, qui se forment aux parois des poches,

Pour l'enlévement des loups, los petites poches étaient souvent
soulevées par le pont roulant et fait tomber par terre; par ce choc
brusque les loups se dégageaicnt des parois. Ensuite, la poche était
remplacée dans le chariot de coulée et les déchets étaient déversés
dans une cuve, par culbutage de la poche.

Cette méthode de nettoyage n'est plus applicable depuis la mise
en service des nouvelles poches plus grandes.

. Notons qu'avant l'agrandissement de l'aciérie, il n'y avait
gu'un ler et un 2éme homme zux poches par stand de rééquipement.

Aux 4 ouvriers déja sur place un 5éme (le 2&me homme aux poches
b) a été adjoint et ceci en raison dec 1l'encrassage prononcé des poches,
notamment pendant les travaux de modernisation, lorsque les grandes
poches recevaicnt cncorc de petites charges.

Bn résumés le travail des Ters hommes aux poches a légerement
augmenté, malgrd l'augmentation du personnel d'une unité,

3%) 2éme homme aux poches a)

limes rcomargues que sub 32,

34) 2ére homme aux poches b)

Ce poste n'existait pas avant 1'agrandissement de 1l'aciérie.

35) Pontonnicr, hallc des poches, ridguipement

Ce poste n'existait pas avent 1l'agrandissement de 1l'acidrie, Un
seul pont roulant <4tait alors en service dans la halle des poches (voir
n° 41) et desscrveit les dameurs de poches ou assistait les hommes aux
poches lors de 1'enlévemont des loups et de 1a mise en service des nou=-
velles poches.

36) Quenouilleur

La méthode de fabrication des quenouilles a été changde,

Autrefois les viroles, enfilées d'avance par 1l'aide-quenouilleur.,
étaient fixdes sur la tige, celle-ci se trouvant cen position horizontale.

Pour obtcnir une meilleurc qualité de quenouilles, la tige est
tenue en position verticale lors du processus de fabricati.n et pendant
le séchage du mortier.
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Ce nouveau procédé de travail a nécessité 1l'adjonction d'un
aide-quenouilleur (aide-qucnouilleur 2).

En outre, par suite de la construction d'unc pressc & dresser

les tiges et d'unc meilleure organisation du chanticr, 1'intensité de
travail a diminué.

37) Aide-gquenouilleur o)

Ce poste n'existait pos auparavant; sa crdéation n'est cependant
pas impligude por l'agrandisscment de 1l'acidrie, mais ellc est lide &
la nucessaité d'améliorer la qualité des quencuilles.,

38) Aide-qucnouilleur b)

3]

L'acquisition d'une presse hydrnulique pour le dressagc de
tiges a réduit le travail de cet ouvrier.

39) Dameur de poches

Le nombre de poches en circulation est resté constant, mais 1la
duréde des revitenmonts a diminué, les poches étant plus grandes. Le nome
bro des charges, ver contrey,a balssé de 12%.

Le nombre de poches suppldémentaires & damer est de 1l'ordre de
12%, Plusieurs facteurs ont influencd favorablement les conditions de
travail

Pour la démolition des ancisns revétements, les poches ne sont
plus couchées par terre, mais placces dans un stand, dans lequel elles
peuvent &tre culbutéecs,

La nouvelle disposition deg voics permet le chargement immédiat
des loups de poches et des déblais dans des wagons, alors qu'avant
l'agrandissement de l'acidric les loups devaient souvent &tre menipulés
plusicurs foig avant lour évacuation définitive, un geul wagon ayant
acces dans la halle¢ des poches.

Les dameurs de poches ont & leur disposition exclusive un pont
roulant, alors que l'cncien pont roulant desservait également une équipe
de rééquipcment dog poches, de sortc que la part du travail manucl était
1égerement plus giande,

Tout comnte fait, l'intensité de travail a quclque peu augmenté,
mais les conditions de travail sont devenues scnsiblement plus favorables,

40) Aide-damcur dc poches

La poche <tant culbutable dans lc stand, le garnissage démoli
peut 8tre déversd dans unc caissce, alors qu'autrefois les aldes-dameurs
ont 4l enlever lcs déblais au moyen de pellcs.

Pour le reste, voir n® 40.
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Somme toute, l'intensité de travail n'a pas subi de changement
notable, mais les conditions de trav~il sont devenues sensiblement plus
favorables,

41) Pontonnier hallc des poches/réparations

Avant l'agrandissement de l'aciérie, ce pont roulant devait
assister <galement unc édgquipce de rédéquipement des poches lors de l'enlé-
vement des loups de poches et exécuter des manoeuvres accessoires pour
un bassin de coulée.,

Ces tAches sont confides actuellement au pontonnicr du ridqui=-
pement dos poches (n°35),

Le nombre des charges a, cn outre, diminué de 12%,

Par contre, la durée des revitemonts a diminué, les poches étant
plus grandes.

Tout compte fait, le traveil de l'ouvrier on question 2 légére-
ment diminué,

42) Préparatcur de lingotiéres

Avant le nontage des culbuteurs & lingotiéres, les priéparatcurs
de lingotidres ont 44 monter sur celles-ci pour les netteoyer. Ce travail
étaoit dangcereux ot fatiguant, L'homme qui procédait au goudronnage avait
& manipuler des 1lts de goudron ct appliguait le goudron & la brosse,
Par suite du mentage des culbutcurs & lingntiéres, ces travaux ont été
sensiblement facilitds. En comparsnt la période ol les culbuteurs de
lingotieéres étaicnt déjAa en service - mais avant 1. transformation de
l'acidérie - a 1'Ztat nctuel, on constate quo le nombre de lingotisres
4 nettoyer est en susmcntation de 8% pour un accroissement de la produce
tion de 20%,

~

43) Poutcnnicr du parc & lingotidres

Le nombre de lingotidres & monipuler s'cst accru dc 8% pour une
augmentation de la production de 20%, Pzr suite de 1'emplaccmont défavo-
rable des stippers ¢t de la station de nettoyage des lingntiéres, les
courscs ont considdérablement augmenté en distance. Les travaux sont en
cours pour déplacer la station de ncttoyage des lingotieres.

44) Homme au ddémouleur

avant 1l'agrandisscment de 1l'acidrie, les deux postes de démou-
lage étaicnt réunis au milieu du parc a lingotieres alors qu'a présent

ils sont séparés et se trouvent cux deux extrémités du parc.,

Cette transformaticn a eu pour cffet gue la chaleur digagée par
les lingots est moing pduible. Lors de cectte transformation le sol a été
garni d'un revétement en béteon, facilitant la tfchc da nettoyage du
chanticr,
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Les lingots ne sont plus recouverts de couvereles ce gul épar-
gne 4 l'homme au démoulcur le travuil 4'dvacuation dea couvercele i
ont dll Str: jotds dons un boc on vue 1'8tre renvoy!ds a l'ocilrie,

Par contre, le nombre do lingots o augmentié de 8%,

Iinchiniste du déaculour

45)

Leg conditions de travail go¢ sont 1dglrement cmilicrdog,

Le nombre de lingots a augmeantd de 8%,

Etant donnd qu'il y a trois m1ﬂhinﬁst“s pour desservir 2 ddémou-
8

leurs=- ce qui <tait déja le cas avant l'agrandigsement de 1l'acidrie -
le srucreit do travail n'est guo modliré,.

46) Vnachiniste loccometive, ftransvort des lingots ot
liryotigres

Le systeme des veles a ¢ty transfornd de ford en comble,

Le nouveru riseou ost dispesdé de fogor plus loginuc =% plus
pratigus quz l'anciuvn,
*contre, sont devenus plus louns, do cgerte que
le travail lc vau7,¢g‘ ot de ~reiggage des locomotives o augnnté,

1 1

tandis que lc uonr inud dans la wéne propocotion que
le nembre de Chargas, soit de 124,

ids deaw

L'avgrmentation du p g charges a condvit & unce surcharge
& i
sensibic des locomotives, l:hd&ht le dulz age soavent aocuelz pdinible,

Tout compse fait, lo travail dos nochinistes o quelque peuw dimi-
nué, mais les cornditions do travall sont devenues plug ASI~verables par
suite dc la suvcharge deus lecomctives.

47) Accrochour, transrort des lineots et lingoblidres

Le nombre de courscs ayent subi une riduction do 1'ordre de 12%,
le travail des accroacheurs =2 diminud Ldgércment, 1'rugmentaticn de la
longucur des trajots n'influengont que tres folblement le travail des
acCrocincurs,

L'asecquiciiion dos nouvenux accov lements automatigues loaur a

apporté une simplicicrtion cu traveil toul en diminuant iLes risques
d'accidents,

8) Mochiniste locopotive, transyort des scoric . a
S L

Le nomhrc dis cuves a scorice o azgrontd pour deux roisonss
d'une part, la rprotuction dA'tacicr et, usturcllemont, de as~or: awvg-
9 i ] g [
menté de 2bﬂ d'autre port, 1o degrd A'utilisation deos euves 1 bolsgse
vu gu'uune cuve ne conticnt nlus lez scories doe 3 charges -ntiires, mais
£ D s 3
sculemant de 2,

w

-
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avant la transformation de l'aciérie, deux locomotives
etalent en service pour Svacuer les scories

l) une locomotive amenant les cures en dessous des convertisseurs et

2) une locomotive transportant les cuves au moulin et cxécutant les
transports de l'atelier dolomitique.

La loconotive (1) a légérement moins de travail, du fait que

.

le nombre des charges a diminué de 12 ,.,

Cette baisse de traveil est plus que corpensde par suite de
l'utilisation moins longue des cuves. Et on définitive, il y a donc
un accroissement faible de travail.

En ce qui concerne la locomotive (2), le travail a augmenté
de 20 % »our ce qui est du transport des cuves; une gronde améliora-
ticen a riésultd cependant du feit que les transports accessoires sont
exécutds par la locomotive 48 b, qui a &té mise en service lors des
travaux de transformation.

Tout compte fait, le travnil des machinistes sous rubrique
n'a pes subi de changement apprdiciable,

£9) Accrocheur, transnort de scories a)

Mémes remorques que sub 48,
Par suite de l'acquisition d'accouplements automatiques, le
travail des accrocheurs a &¢té somplifié et les risgues d'accidents

ont diminud considérablement,

50) Machiniste locomotive, transport de scories b)

Ce poste n'existait pas avant 1'agrandisscment de l'aciérie.

51) Accrocheur, trens,ort de scories b)

Ce postc ntexistait pas avant 1l'agrandissement de ltaciérie,

52) Homme au moulin & dolomie

Grice & la nise en service d'une installation de dépoussié-
rage & l'atelier dolomitique, les conditions de travail de llhomme cu
moulin a4 dolomie se sont sensiblement améliordes.

En ce gui concerne lt'influence de l'agrandissement de l'a-
ciérie sur le travail & l'atelier dolomitique, il y a lieu en géndéral
de relever ce qui suit s

Du fait que la durde de vie des fonds a augmentd et que le
nonbre de charges a dininué, le nombre des fonds & confectionncr a pu
8tre rdéduit de moitié. Comne cependant le poids des fonds a doubld,
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la gquantité de dolomie consommde au total n'a pas varid.

Autrcfolis
d'acier contre 8 kg

de 1o quantité Adc doleonmie consommée
temceut contrebaloncde nor 1taugsuente

la consommation de dolomie fut de 10 kg por tonne
ﬂct”elloment ce qul correspond a unc diminution
de 20 5, diminution gui est exac-~
tion de la production de 20 5

-

U3

55) ler homre ou malaxour

Mfmes remarques que sub 52,

54) 2ne howme au melaxeur

P

Cc noste nlexistait pas entore lors de la mise cn scrvice de
l'ingtallation de ddpoussilrage,

3

Par ll'arrandisscnent de llacidric le travail de cet ouvrier
n'a pas &t modifid,

55) Vivreur dc fonds a)

Lés nouvesux vibrevrs sont plus leourds gnue " s ~ucions.

Le noai™e de beulons moyunnant lesquels les fonds sont fixils

aux plagues ¢t los vibreurs aux moules a deuble et les boulons sont
plus lourds.

Ltirtongit. Ao travail de ces ocuvriers a donc r tsez gensgi-
blement avzmonb !,

*56) ¥ibreur dec fonds b)

< -

Le travail de cet cuvricer est restd pratiguement inchangd.

57) Sriguectiocr

o1 les onvricrs d'une Iguipe rne riéussissent g 4 fobriquer
le nombre de brigues requises (environ 100 por tournle), une deuxiéme
g ipe de briquetiers cst ~djointce terporcirement & 1a premiclre.

blerrandisseaent de l'acidric n's donc chan~: en ricn le tra-
2ll des brigu-oticrs.

&) Cuilscenr de fonds

)
~—

Gricc a 1l'ecouisition d'une installation de cuisson du gou-
de cos ovvriers egt deveru noins snlissant et le

29) Pontonnier Ae 1'atelier {dolorliionc

Lo nont woulant de 1l'atelicr o omitigue a 48 “tre renforcé,
dtont donnl que Le poids Jes fonds, les accessoires compris, 2 doubld,



- 68 -

L'intensitdé de travsil s'est donc accrue., De méme, le nombre

des opdrations a augmentd, par suite de itapplicotion du procddé de
la 2me vibration,

Pour la méme reoison, le pontonnier en guestioan est plus
exposl aux vapeurs de ¢goudron.

60) Kachiniste de l'atelier dnlomitigue

Le travail de cet ouvrier a seasiblement diminud a la suite
de lo suppression des trrnsmissions & courroies, Par aillsurs, son
degrd d'occupation est zssez failile,

61) lLanoeuvre de l'stelier dolomitique

’,

Le travail le cet ouvrier est rests inchangé,

62) Kanoeuvre au concasseur de vieilleg brigues

Le travail de cet ~rvrier cst westd inchangd,

63) ler macon dcs convertissceurs

Comme unus 1'avens ddja signald, i1l y a 2 dguipes de macgons ¢
ltune étant chargéc du remplacement des fonds et l'autre de la réfece
tion du revétement réfractaire des convertisseurs.

Lo prol-ngntion de la durde de vie des fonds ot revétements
n'a jguére affec.” 12 quantité de travail des magons, étant donndé oue
si les JSquipes de nacons ont moing de treveil avec le remplocement

des fonds et la rifection des revétements, les cu.riers correspondants
sont plus longtenps occupds & d'autres postes de l'acidrie,

Ltintensitl de trovail cst ceperdant nl1lée en croissant par
uwite de 1'augmentation du peids des lourps, pinces, calcs, rails,
martecaux pneumatiquec che,

De mbue, les conditions de travell sont devonues plus défa-
vorables, le rayonnement de 1la chalcur (Ctant devenu plus intonse par

suite de l'agrandisscment des convertisscurs.

64) 271¢ nacon des convertisscurs

lidues remargucs que sub 63,

65) 3nc macon des convertisseurs

sinibles (aug-

&

Les conditicns de traveil sont Jdevenues »lus
mentation du raycnncment de la chaleur).

66) iide-nacon des convaeritisseurs

léme ronarque que sub 65,
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67) Surveillant des mot 'riaux
La gurmtité de travnil de cet ouvrivr s'ost accrue considdé-
rablemont, <dtant donnd que les stocks et 1o consommtiion do notdriaux

de toutecs sortes ont sensiblement cugmentd.

68) Conducteur du chariot autoleveur

Ce poste fut crld en 1952, Depuis lors, la guantité du tra-
vail confié & cct ouvricr a conetrmmont augmentd, 2 telle enscime
gue le nombre dlengins ¢t dtouvriiyrs a 4l Ctre augmenté dgrlement.,

Ltoagrandissement de l'acicrie n'a eu gqu'une rlpercussion rela-
tivement faible sur le travail de cot ouvrier.

69) Conducteur de la pelle mlicanigue

[y ]

7'

Ce poste nc fut crié qu'len 19

70) Pontonnizr du sable

C

[¢5]

poste fut crdéd cn 1950.

Le travail do co pontennier n'a $tl offect’ que dans une treés
faible mesure per l'arrandisscnent de l'acidrie

71) ler marnocuvre

72) 2ne n-ioeuvre

D'une fogon gonérrle cn peut constaler jue les travaux les
pluz pinibles, aynt reguis de grnnds effnrts de la par! des mnnoeuvres,
ont Jtd peu 4 pon supLrimls, et ce par suill~ de l'acquisition d'un
caariot autolevirr, d'une nelle méounlque, «'un wegonnet pour 1'éva-
cuation des louvs 4des convertisseurs ot de wasonncels & bhenne bascu-
lante et gréce & livirsos autres modernisctions ocux insiellations de
ltacidrie.

Pour les mimes roisons, les condiftions de trevail sont, en
oindral, devenncs neing pénibles.

Les nouvelles ucqulsition“ et les bravoaux Jde modernisation
on* permis cn nine de riédulre 1o nowbre des molioenVIEs.

<o
o
-1
B
m

73) Ajustour de scrvice

Les nonvelles installations comuortent cetucellement moins de
traveux de réporation. Copendant, l'intensitl de travelil o nucmentdé
puisgue Jde nombreuscs piéces sont Jevonuos plus lourdes ¢t plus diffi-
cilement maniables,

7:) Bleciricien lc service

Le surcroit le trovail est compensd por une cnmmentation du
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nonbre d'ouvriers, Ltintensitl de travail a cependant guelque peu
augmentdé, du failt que les nnuvelles installetions Jlectriques sont
devenues plus complexes,

Nous avons examindg dRL les chapitres prdéc’dients de quelle
fogon 1l'egrandissement de llacidrie, ainsi que diverses -utres modi-
fications techniques, ont 1nf'1uencq les travaux a exécuter aux dif-
férents postes de travail. & cettc occasion, nous avoas prrlé tantdt
de la gquantit! de travail, tantdt de¢ 1'intensitdé de travail, ou encore
des conditions de travaill, 4 prisent, nous nous proposnns d!lvaluer
au moyen de cotes nuniriques l'imnortance des diffirents facteurs
susmentionnds, tout c¢n introduisent un quatriéme facteur -~ zuguel nous
avons doj& parfois fait allusion -~ qui repriésente on gquelque sorte la
résultante des troils autres facteurs. En cffct, nous nous cefforcerons
de donner une appriciation gindrale de lteffet des r»difications
techniques intervenues & cheque poste en tfchant de nous faire 1'in-~
terprite des im»ressions sommalres que la comprraison dcs postes aux
deux ¢pogques envisales laisse aux ouvricrs y occupds.

(‘\UJ

Une d’finition plus nette des quotre focteurs en question
s'impose donec meint-uent

1° Quentitd de travail

Nous avcis constaté que partout le travail sc ddroulce selon
des cycles dlterninds, 51 le noubre de cycles a angment. sans qu'un
chengrement ne solt dntervenu & 1'intlrieur d'un cycle, nous disons

gue la guantitd de travail a aupmentd. Notons cer wmdant que cette
derniére peut Sgelement augmenter ou dininuer & 1'intlricur dtun cycle,
lorsque La somne acg travaux couposant ce cycle n~ugmentc ou diminue.

En effet, 11 sc peut gue des travoux uupplumcnt¢1res vicnnent s'ajouter
ou cncorc que des trovaux cxistants soient Jlininds,

2° Intonsitd de trivail

Une cupgmentation du nombre de cycles reprisente non seulement
un accroissement de la guantitl, nois Jgalement de 1tinte 1s'té du
travail, conusidlrée sur unc tourndc cntiare,

Tel n'est cependaat pos le sens que nous entendons donner
ici au terme "intensit!d du travail',

¥ous ne considdérerons en cffet que les varictions de 1'in-
tensité du trav~il & 1'intdricur des creles,

Nous disons que 1l'intensité du trovail o ausmenté si
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a) la vitesse, & laquelle los diffdrentes opdratisns doivent
Etre exlicuties, a ~ugnentds;
b) le pcids des objets a menipuler o cummentd;
c) 1n responsnbilitd s'est accrue.

3° Conditionsg de travail

Il se peut dp~lemecrt gue les circonstances, a5 lesquelles
le traveil deit 8tre exdlcutd, nient chorgd dnns un sers wvontageuvx ou

‘J‘*‘
1L stagit on porticulier de foctouvrs tels que cholsur, m»oussiéres,
couronta d'nir,

BE)
L

Anprdéciation ginlirale

En ce qui conccrne les treis facte.rs exomindés ci-dessus, il
cst aisé de constater cvec une certitude plus ou meins grande, dans
guel sens des mocdificnotions ont en lieu et dans quellic ucsurce cos der-
nidres ont influcned le mode de travall des ouvriers. Ty vuo de mon-
trer c2pendent d¢ quelle fogon les voriations de ces trois factours,

nsidirds dans ur cunsenble, ony offect’ 1o valeur 'atirnit des
différents posteg, nous allons introluire cette juctridae notion., En
d'autres = ts, nous easeyerons ¢z Teoirce gaisir au leocteur 1o nature
du jugcwent globel gue leés ouvriers portuont cur les difflrents nostes
de irevoil, lovsculils comperent }"doq1u actuelle & ccllic ayant prdé-
cédl l'apgrniisscasnt de l'eocilric ot cutres modifications tech=-
nigucs Jnunlr o,

{
4
LC

i—~‘l

o

(9]

I1 s'apit Cone de constoter si un poste ddtermindé est devenu
plus "recherchd" ou non & gsvite de ces travoaux de tronsformation.

Pour y arrviver, il ne suffit dvidemnent pas de laisser libre
cours a son imnoination, on esseyant de se ncttre 3 la plece des ou-
vriers en gnestion, mais il feut en outre derwnder l'ovis de ces der-
niers eot, le crg Tehleaut, celul des controemaftres ¢t ingdricurs con-
pétents,

4 ocetto occaosion 11l ne fout cep ndant pos vperdrs de vue que
chague homme a 1o tendence naturzlle 4 1toubli des choses dlsagriables,
tendance qui frusse trop facllement son anpriciation dtvnc situation
cxistante.

Li'échelle des cotes numdriques adctle conprend les nombres
entiers -2, -1, 0, 1 et 2.

En tensut compte de ce qul a ¢té dit ci-dessus, il peut
arriver que la cote pour "avnpriciation gindrale! soit de +1, nlors
gue celle pour "guantitd du travail' cst de +2 et que les autres fac-
teurs n'accusent ~ucun changement., Tel est le crs, i lo desrdé dloccn-
pation au poste en question cest dc¢ trut: f~con peu dlevd,
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II Modernisation dans 1'intérét de
la sdécurité et de l'hygiéne

‘ Les modifications décrites sous les n°°1), 2), 6) ot 8) ont
déja ¢été prises en considdération au paragraphe I.

Au sujet du point 5), rclevons gque le recouvremcnt du parc
4 lingotiéres a eu pour effet de metire les ouvriers en question &
l'abri des intempdrics.,

Les autres modernisations ont été faites .z-lusivement dans
le but d'améliorer les conditions d'hygene des ouvriers de certrins

secteurs de ltaciérie,

IIT lodernisation des moyens de manutention

1) Avant ltinstallation de la poste pneumeatique, un porteur
d'éprouvettes devait transporter les échantillons au laboratoire et
remettre les bulletins d'analyse au laminoir, ce gui prnvoguait des
retards considérables dans la circulation des analyses.

2) La construction de silos & sable réfractaire a eu pour
but dt'dliminer des ondrations de chargement ¢t de ddchargement super-
flues et d!'lviter une 4l térioration du sable sous 1l'influcence des in-
tempérics,

L'installation d'un pont & grappin & en outre simplifié cone
sement du sable et rendu

€

possible unc dcononie dlouvriers.

3) La construction de deux hangars a permis non seulcment 1a
conservation des matiéres preniercs & l'abri des intemplries, mais
¢galement un stockage plus rationnel des divoerses matieres en vue de
faciliter le travail des ouvriers chargds de les manivouler,

4) GrAce a 1'installation d'un concesseur & Fe-Si, certains
transports ondérciz ont pu &tre Svitds,

5) Par suite de 1'azcquisition d'une installation de scockage
et de pompage dun goudron, l¢ traveil des priparateurs de lingotiéres
a ¢té sensiblement facilitd et rendu moins salissant,

6) L'application du procddd de tronsbordement mécanique de
la dolomie a pcrmnls de supprimer un travail de Oddlchargement assez
pénible tout en entrainent une dconomie d'ouvriers {manoeuvres).

7), 8) et 9) Ltacquisition des engins en quéstion a cervi &
rationaliser, dans une treés large mesure, les travaux de transport
des briques rifractaires - ces briques pouvant &tre livrdies sur des
palcttes - et dlautres matiéres couramment utilisles, ainsi gque les
travaux de nettoyasge et de ddblaynge de l'aciérie.
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L'économie d'ouvriers gqni en est risultdie o Std considdérable.

L'influence de ces engins sur le traveil des manocuvres a
dlailleurs Jté signalde d40j& au paravranie I,

10) L'installation d'un uont & gcrappin ot de silos & anthra-
cite a servi, d'une »-rt, & simplifier les travanx de duchﬁ“:“ment et
de chorgement de ltanthracite et & rdduire lc noubroe fen ourriers af-
firents et, d'scutre part, & feire -ouserver & 1l'a ntura01t so. bonne
qualits.

IV Modernisation de l'atelier doloritigue

1) L'ccquisition des tamis vivrants o Jté foitz surtovs en
viae d'obtenir urc bonne queliti dc la o Tomie,

Les rlipercussions sur lce travail des ouriers on ont &té
pratiquement nulles,

P

la suppression tous les lravaux reletifs & 1o - -aipulation du coke
et des cendres, cettn mbme Spogre, la nise cn service d'unc instal-
lation d'enrobs ¢ des . rains de dolouie (voir n°5) rendait nlcessaire
l1tadjonction de 3 homiws & 1'Squipe des hommes anx malaxcurs et les
cuiseurs dc¢ funds se zont vu confier le noste de Z2mes hommes aux ma-
laxcurs, tout on contiruant 2 surveiller 1'instal.ation de chauffage
au gaz A.s fours ~ cvire les fondis. ‘Four cette rrison, ils ont béné=
ficid d'une augmentetion aspécicle de leur s-icire de Laso).

2) La transformation des fours & ¢ irc les foirds a comporté
e

Le cuiseur de fonds cctucl {1 ouvrier sur la lire tournde
seulement) ~ la d nenination de ce »oste e correspond plus sux
tiches confides & i'onvreier y affcetd - s'occupe on nremier lieu des
bouilleurs & povdron, cinsi gue des citernes & goudron et 4 magzout,

3) Par guite de la construction de deux nouveoux malaxeurs,
le chantier de travail des ouvricrs correspondants est devenu plus
propre, plus cormode ot plus silr.

4) Ltinstollation de granulownitrie contrél.fe fonctionne de
facon cntiérement cutomatique, Certains cuvriers (o .'oitelier lolo-
mitique owf la ndssion d'en cssurer le bon fonctionncoment en aciion-
nant des boutong-poussoira,

Ceci ne constitue cependant pour les iunbtéressia gqutune téche
supplduentaire inzirmifiante.

L'installation d'enrobaze des (rains de dolomie sert a
il L
bien impriémner Je goudron la dolonie roetirde du mrolaxcur. Il stagit

dtun travail relaotivement pénible qui est confid aux 2mes horvios aux
malaxeurs (voir aussi n°2).
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6) Au lieu de deomer les fonds, ceux-ci sont vibrés & présent,
clest-a~dire depuis 1952, '

I1 cst difficile & juger =i 1l'une ou l'autre de ces opéra-
tions a comporté plus de travail pour les ouvricrs intéressds.

7) Par ce moyen on obtient unec plus grande devsitdé des fonds,

Ltinfluence de ce procdd. sur le travail des ouvriers inté-
ressds a déja été ¢tudide au paragrephe I.

8) L'application du procddd de cuisson au gnz des revétements
des convertisseurs a permis d!déconomiser des heures de travail des
manceuvres qui, jusgu'alors, ont dfi acheminer le ccke vers les conver-
tisseurs dont i1 fallait sdécher le revitenment.

Grice & l'acguisition d'une installati-n de cuisson du

q
goudron, servant en premicr licu a chauffer lc goudron de fagon ra-
tionnelle et rizuliere, les conditicns de travail des ouvriers intd-
ressés ont &t scnsiblement améliorles,

lO) La vibration des fonds sur leos broches a, du point de vue
technique, certoins avantages par rapport & la vibration latdrale,

Ce changenment de procédd n'a cependant pas eu dtinfluence sur
le travail des ouvriers en question,

1) Apercu gdéndral sur les systémes de rimun ration
appligquls en siddérurcie

Les cuvriers de la siddrurgie luxcembourgceoise se veicnt
allouer, d'une fagon ginirnle, un salaire comportant deoux éldéments
distincts

a) un selaire de basc déterminé, fixé en considdration de
ltimportance du poste envisag? par rapport & dtautres postes du ser-
vice ou de 1l'usine,

b) unc prine de production variable suivant le niveau de la
production atreint, si l'ouvrier fait partie d'un service de produc-
tion

ou
une prime & l'efficience pers-n~nclle, déncmmie couramment
“prime de rendcnent", si l'ouvrier ne rel ve pas d'un service de pro-
duction.

Lt'échelle des saleircs de base horaires comprend 27 échelons
qui présentent un lcart de 0,27 F/heure, & l'indice 100 du cofit de la
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vie (x), 1l'un par rapport & l'autre.

En ce qui concerne la prime dc production, nous 2urons l'oc-
casicn d'n parler plus arploment au paras aphe svivent,

Enfin, une prime de rendement est encore cllovde, s'il n'y a
pas do corrélation dirccte cntre la procuction ot llactivitd de¢ 1l'ou-
vrier,

Les primes de rendenent qui sont accorddes aux ouvric.s non
spleinlement qualifids se situcnt aux cnvirons de 15 7, ccllcs alloudes
aux artisans Jtant de l'ordre de grandeur do 30 ¢,

Il existe,en outre, pour des travoauvx dliterninés, des moda-
b $ 9
1itdés de rémuniration particulictres

Ainsi, lorsque le résultat obtenu d pend principelement de
1teffort physique et de la velontd de l'ouvricr intlressd, un salaire

a4 la tfche est fixé, c'ust-a~dirc que le salesire est ditermin’ en
fonction du nombre d'unitis ou de tonnes munip:lles.

=

De méme, il se pcut que le mode du sal-ire it You forfait®
soit appliqu’, modc qui consiste & payer, pour un ouvrage Adétermindé,
la contre-valour 2u s2loire dlun nombre donné d'hcures de trovail.
Selon la rapiditd rvee laguelle llonvricr cxécute un trovail dlter-
nindé il »eut orter son salaire total & 12% - 110 ¢ de son solaire de
base, cn accouplissart nu covrs d'une tournle do 8 heurcs, par
exemple, un travail vour lequel 11 1lul est alloué un salairce corres-
pondant & une plus longuc durde de traveil,

¥n prdscnce do conditions de travail perticulidrement péni-
bles, n'ayant pu 8&trc retenues - en raison mbme do leur particularité -
lors de la fixation du salaire normal, il ost accordl, pour uune durée
limitde, une prime cxtracrlincire dite "prime your trovaoux salissants!
ou "prime pour treovaux pdénitles'.

Dtavtres primcs spnleinles, telles que primes nour la »dcupé-
ration de ddéchets utilee, primzs riparetrices dlunc usure cxception-
nelle des chaussurces et vétements de travoil, cete, tieinent compte,
le cas dSchéant, de vituations particulidlres.

[#9N

X

Pour &tre complets, citons encore gu'en sus des <llents de
rémundration icligquls - qui sont lirectemcnt pro.ortisnnels cu tra-
veil fourni - les ouvricrs Ce la sidfrurgle luxembour-rcoise biné-
ficient de ccriaines allocations suppl i mentaires, & saveir

a) L'allocation lite "spdeiale", accorilde & *ous les ouvriers
sidérurgistes adultes ¢t dont le montant cst Qlternind choque mois
par la production journnliére .weycnne ftotnle er lincots dlocier brut
des treis socidtés sidérurgiques luxenbourreoises,
L'indice du coft de la vie o'ltablit actuclleoment 2 10, IMNous indiguom
rons dans la suite tous les salaires & 1'indice 100, Je sorte que les
montants corrcspondants sont 4 multiplier par 1,3,
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Pour une production journaliere de 5 390 tonnes, 1l'alloca=
tion spdécinle, payde pour chague hcure de travail normalce des jours
ouvrablcs, est de 0,54 F/heure.

Si 1a production ddépnsse 5 390 tonncs, cett: prime cst aug-
mentde de 0,032/ F par heurc pour chague tranche supplimentaire
enti¢re de 100 tonnes, jusqu'd une production j .nrnalicre de

9 990 tonncs, de sorte gue pour cette production la prime horaire
atteint 2,54 F.

=R

Pour chague trenche de 100 tonnes dlpassant 9 990 tonnes, le

montant de 2,54 F sera najoré de 0,05 F/heure.

Ltallocation spécicle accordde aux chefs d'déguipe est plus
Zlevée : Les taux dlaccroissements de la prinme sont pour ces derniers
de respectivement 0,054 et 0,068 F/heure au lieu de respcectivement
0,0324 et 0,05 F/houre pour les onvricrs.

b) Les ouvriers marids touchent une prime ditc "de n:’nage",
stélevant & 4,-F par tourndée trevaillde.

En outre, l'ouvrier guil ne satisfait pas cux conditions de
la 1égislation sur les allocations familiales 18rales, se volit verser
par llentreprise une prime dite d'"enfants" gui est égale au montant
des allocations familiales 1légales, et qui s'élive & 481,- F/mois pour
les 4 premicrs enfants ponr augmenter ensuite de 52,- F par enfant,

c) Fn cas d'atiribution d'un dividende aux actionnaires, les
ouvriers sc volent accorder une gratification & caractére annuel, dont
le nontant cst Fixé en considliration de ltancicnneté de service ainsi
que de la situation de fanille des intdressds,

2) Géndralitis sur le systime de rimundrati.n ap-liqud
dansg les services de production

Avent dtentrer dans les ddétails de la structure et de 1la
hidrnrchie des salaircs dtun service de production, revenons pour un
instent sur 1'déchelle des salaires dce base horaires.

Le salaire de base le plus bas coincide exactement avec le
salaire minimunm 1&mal augquel a droit un ouvrier adulte. (Comme cepen=-
dant une prime de rendement minimum de 14 % du selaire de bose vient
stajouter & celui-ci, le salaire le plus bas gasgnd par un ouvrier
cdulte de la siddérurzic luxembourgeoise, compte non tenu de 1l-alloca-
tion spdciale, dipassc largement le salaire minimum 1dgal).

Le nombre d'dchelons, entrent en ligne de compte pour les
ouvriers, est de 16, les 11 ichelons supplimentaires étant riservis

aux chefs d!'dguipe.

L'éclielon le plus bas se situc au niveau de 17,54 F/heure.
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Les différents échelons &Stant distants de 0,27 F/heure l'un
de llautre, le salaire de base le plus élevd que peut toucher norma-
lement un ouvrier est de 21,59 F/heure.

Notons encore gue lecs 5 échelong supdrieurs sont pratiquement
réservés aux artisans, de sorte gque, pour le classement des ouvriers
occupds & la production, il n'en reste que 11, dont ie plus dlevd est
distant de 2,70 F/heure du plus bas.

L'éventail des salaires de base étant donc tris comprimé, il
devient apparent qutune classification &d "yjuate dos postes de travail
ne peut &tre obtenue qu'en faisant varier les primes dans des limites
souvent trés larges.,

En effet, bien qu'on puisse déja tenir compte, lors de l'at-
tribution d'un salaire de base déterminé & un poste, de la gunlifica-
tion requise ou de l'enverzure d'un apprentissa; s suc le tas Jventuel
ainsi gne dlautres facteurs statiques - notamment la responsabilité -
caractérisant le poste e¢n question, il est Jvident gue les facteurs
sus=indiqués ne sauraient fournir gutune indication servant & assurer
une hidrarchie de salaires de base Jguitable ou du meins ddéfrndable,
sans que les montants des écarts soient représcntatifs des différences
existant entre des nrofessions dJterminles guant aux facteurs consi-

ddrds,

La prime de production ne doit donc pas seculcment tenir
compte de l'apport des capacitds motrices, intellectuelles et phy-~
siques de l'ouvrier, telles gue son attertion et surtovt la vitesse
de ses mouvements - facteurs dynamiques caract’risant le poste en
guestion - mais elle doit 8tre fixde ds tcllie facon que, pour une
production normale, ¢lle porte le salaire total c.rrespondant au poste
envisagé & un niveau équitable, clest-a~dire qu'lelle ticnnc coapte
également des facteurs statiques ci-doissus mentinnnds dans la mesure
ou ces dernicrs ntont nas pu étre pris en consiidration, pour les
raisons indigquées, lors de la fixation du salaire de base,

Par production normale nous entendons une production stélevant
& environ 80 :» de 1o capacité de production maximum,

L'inyortance de la prime correspondant & une production nor-
male, tient copendant compte dzalement de 1l'influence que ltactivité
de llouvrier .st susceptible d'exercer sur le rythme de la production,

Ainsi, les primes de production que poiwvent obtenir les
ouvriers des convertisseurs sont en wmoyenne inféricures 4 cclles ga=
gnics par les lamincurs, mais supdérieures 3 celles alloudes oux
ouvriers travaillant zuprés des hauts fourncaux.

Le mode de rémuniration tel quc nous 1l'avons dlcrit, comporte
que, dans les services de¢ production, les primes atteignent souvent
des montants *res apprdciables & tel point qu'eclles sont pour jnelgues
professions de 1l'ardre de grandeur des salaires de hase,
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Le fait qutune pareille structure des salaircs comporte cer-
tains inconvénients en période de rdgression est » ltorigine d'un com-
promis qui ccnsiste & garantir aux ouvriers des services de prcduction
une part de la rémunération au rendement inddépendamment de la réali-
sation effective de ce dernier,

Le salaire garenti est fixé, en princip., & 60 - 70 % du sa=-
laire total (salaire de base + prime de production) gagné pendant une
période de réfdérence, tout en ne pouvant pas 8tre inféricur & 115 % du
s~laire de base,

Le salaire garanti est 40 si, en cas de réduction de la pro-
duction inddpendante de la volontl des ouvriers, ainsi gque dans cer-
teines hypotheéeses particulieres, le salaire de base + la prime normale
de production n'attecignent pas le salaire garanti,

3) Les salaires & l'aciérie a

Conformdément & ce qui a été développé ci-dessus, la rémuné-
ration de presque tous les ouvriers de l'aciérie 2 se composc des deux
parties suivantcs : saleire de base fixe et prime Jc¢ yroduction va-
riable.,

Cette derniére intervient d2s que la production atteint 30 %
environ de la production normale, celle-ci Stant établic. & 80 % de la
capacité de production moximum. (& 1'¢pogue de 1l'introduction des pri-
mes de production, la production non primde &tait fixde cn principe &
40 % de 1a production normale; cependant, 2 la suite des modernisa-~
tions successives des installations et des augmentations de capacité
qui en sont ré-ultles, los bases de calenl des primes de production
n'ont pas btouj . urs ¢té revisdes en consdquence, si bicn que le pour-
centage indiqud de 40 % ne correspond plus & la réalité).

La production non primée & l'aciéric g ust d'ailleurs, comme
nous allons le voir plus loin, fonction 4du niveau de production réa-
lisé, .

Le calcul de la prime de production se fait clhinque mois de 1n
fagon suivante :

La production mensuelle dtacier soufflé & llacid¢rie cot die
visée par le nombre dc¢ jours ouvrables du mois en question.

De la production journaliére moyenne la production non priméc
est déduite,

Enfin, la production primce ainsi obtenue est multiplide par
les taux de prime correspondant aux diffdrents poctes de travail de
ltaciérie, tanx qui sont exprimés en centimes par tonne de production
primée,

A 1'aciérie g il existe 16 taux de prire; un .-fme taux peut

&tre attribué & plusicurs postes difflrents.
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Le tableau "salaires 1" indiqne les salaires de base ainsi
que les taux de prime .m viguenr au ler jJanvier 1957 relatifs 4 tous
les postes de ltaciéricy; 1l y est fait mentlon en outre Je v . imes de
rimundération particuliers applicables & diffdrent-s professi s, -in-
si que de primes spdcinles telles que primes & 1o ~Ache, qui sont
sllondes pour certains travaux de chargement ¢t de dlcinergement.

La production non primde & l'acidérie a n'est pas lmpuable,
is lile au nivegu de proiuction ciffectivement atteint. La noture de
cette liadson ressort du tableauw gue veici

Production Proiuction
en vonues par 24 heures non primdc

2 340 el plus 870

2 300 140

2 200 760

2 100 680

2 000 600

1 900 520

1 800 LAD

1 700 el

1600 560

1 500 520

roprtsentation greophigque de la prime de prﬁ&uctﬁo (P)
m 1% A vn wosle ddberming on fonction do lu productiosn rd
c) s¢ v lsonte comme sult s

6:
B /
f/
I/'
| \/
s
/\ "
) oy
’ /
’ / / !
. / / /
Y
- / / / ~.> 1"

Depuis Ll'onnde 19506, la production utest jamais tombéc en
dessous de 2 740 tonucs, de sorte que la production non pri . e est
rratiguemant toujours de 870 tonncs.,

Hotong cependant que le systéme ~uc nous venons de déérire
availt été adeoptd pour prdmunir lzs cuvriers le 1l'ecidris contre une
régression trop rapide de leurs primes au cas ol ils soraient obligés
de répartir unc production réduite rrigon do fractions sensiblement
{gnles sur les trois tourn.es d'une journde au lieu de pouvoir la rlio-
liser & unc ollure plus concentrée suar deux tourndes par cxermnle, et
cela pour tenir compte de 1'allure uniformdment rlduits au laoinoir,

e

‘._J

Pour une production journalicre moyenne dépanssant les 2 340
tonnes, 12 Teisceaun des primes de production fixdes pour les diffé-

rcnts postes de l'aciérie présente 1'allure suilvante



- SALAIRES 1

Equipes et prnfessions Sal.de Prime de Pyl@es
base product, spéciales
I Equipe des mélangeurs
Décrasseur des pooches des hauts fourn. 17,81 2,84
ler homme au mdélangeur 18,35 3,79
2me homme au mélangeur 17,81 2,84
3me homme au mélangeur 17,54 1,55
Décrasseur des poches de l'aciérie 17,81 2,84
Basculcur 18,08 2,84
M~chiniete locomotive sans foyer 18,89 3,10
Pontonnier pont I des mélangeurs 18,35 2,84
Pontonnier pont II des mélangeurs ~18,35 2,84
II Equipe des convertisseurs
ler homme aux convertissocurs 19,43 4,70 voir remsrque &
2me homme aux convertisscurs a) 18,89 44,25
2me homme sux convertisseurs b) 18,89 4,25
3me homme sux convertisseurs a) 18,35 3,79
3me homme aux convertisseurs b) 18,35 3,79
3me homme aux convertisseurs c) 18,35 3,79
Homme au piano 18,89 4,25
Pontonnier des »onts des convertisseursl8,62 3,10
Chargeur de riblons 18,08 3,79
Homme oux cuves 18,08 3,79
Forgeron 4d'déprouvettes 17,54 1,55
Frappeur d'éprouvettes 17454 1,24
Fondeur de Fe-iln 18,62 5,99
Pontonnier du four a Fe-Mn 17,61t 1,24
Graisscur 17,81 1,355
TII Equipe de la ch-ux
Soutireur de chaux 18,08 3,54
Machiniste funiculaire 17,54 2,71
Culbuteur de chaux 18,35 3,79
IV Eguipe de le coulde
Machiniste chariot transbordeur 19,43 3,79
ler couleur 19,453 4,70
2me couleur 18,62 3,79
Pontonnier halle de coulle 19,43 3,79
V Equipe de rééguipement et de rdpara-
tion deos poches
ler homme aux poches 18,89 4,25
2me homme oux pochcs a) 18,08 3,79
2me homme aux noches b) 18,08 347
Pontonnier halle des poches I 18,08 2,40
(rééquipenent)
Quenouilleur 17,81 1,95 voir remarque b

!




H
Bquipes et professions Sal,de|Prime de | Primes splciales
base {product,.
Aide-quenouilleur a) 17,54 1,24 voir remargue b
Aide-guenouilleur b) .54 1,24 " " " :
Demeur de poches 18,08 5,10 !
Aide-~domcur de pnches 17,54 1,55
Pontonnicr halle des poches I (r par, ) 18,08 2,10
VI Bguipe de priparsiion des liugotidres t
~5 de démoulage des lingots
Priépnrateur de lingotidres 18,08 3454
Pontonnier du par: i lingotiéres 18,62 5,54
Homwe au ddmoule r 18,62 2579
Machiniste du ddmouleur 19,16 3,54
V1. Eguipe de tronsnort des lingots,
lingotiérc, vt scoriecs
Machiniste lccomotive, trsnsport S .
des lingots ot lingotiéres 19,45 5929
Accrocheur, transport deo lingots - .
et lingotiotres 17,81 5527
Machiniste locomotive, transport des 19.1 5 ;
scorics a) 9543 3,29
Accrocheur, *rensport des scories a) 17,81 3,29
Machiniste locowmntiv:, trananort 19,43 329
des scories b) S ’
Accrocheur, tranzpert dez scories b) 17,81 3,29
VIIT Equipe d2 1!' telicr dolomitigue i
1° Scous —6quine de yr\p%1°*ion du l
Homme au moulin 4 dolomie 18,08 3,05
ler homme au malaxcur 18,62 vy,
orie homme au melaxour 18,62 3,00
Vibrenr de fonds a) 17,81 2,59
Vibreur de fonds b) 17,81 2,59
Briguectier 17,81 - voir rumorgque ©
Cuiscur do fonds 17,81 2559
Pontonnicr dc¢ 1l'rtelicr dolomitique 18,35 2,84
Machiniste de l'atelier dolomitique 17,54 1,24
Manoeuvre de l'atelizr dolomitique 17,58 1ee
Manoeuvre :u concasseur & vicilles - L.
. ) 17,81 1,80
briqucs i
2° Sous-équipe de riépar~tion des i
comverfissears™ T i k
ler magon des convertisscurs 19, 13 2,70
2me mogon dos convertisscurs 13,89 4,25 ;
Sme macen des couvertisaocurs 18,35 3,719 a
Alde-magon des convertigseurs 18,35 579
;
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Ca . Sal. de |Princ dc{ . P
Equipes et professions base product. Primes spéciales
IX Equipe de déchargenent ot de nettoyage
Surveillant des matdriaux 18,35 2,40 i
Conducteur chariot autoleveur (Clark) 18,35 2,84
Machiniste pelle mécanique 18,35 2,84 =
Pontonnier du sable 17,54 1,24 ;
ler manocuvre ' 17,81 1,88 voir remarque &
2rne manoeuvre 17,54 1,24 " n "
X Equipe d'entretien courant
Ajusteur de service 20,78 3,79 |
Electricien de service 20,78 3,79 |
Remargue g Le ler homme au convertisseur touche une prime spéciale de

1,25 F/heure de production effective; cette prime ticnt compte de certaines
conditions de travail particulierement pénibles,

Remarque b En sus de leur prime de production novrmale, les quenouil-
leurs et aildes-quenouilleurs touchent une prime dec 1,20 F pour chaque gque~
nouille fabriqudée, dépassant le nombre de 60 par tournde.

Remarque c La prime des briquetiers st'éléve & 0,84 F par 100 tonnes de
surproduction journaliére (production ddpassant la production non primée)
et par 100 briques fabrigqudes par tournde.

Reme vque d Certains travaux de chargement et de dlchargement, exécutés
surtout par les manoeuvres, sont effectuds a la téche. Dans ce cas, il
ntest pas alloué de salzsire de base.

Citons quelques taux & la tAche courants

Genre de travail francs par tonne
Déchargzement de¢ sahle réfractaire 8,20
Déchargement de choux 5,80

Déchargement d'anthracite sur stock 11,08
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Pour ce qui cst des primes spécicles indiqudes au tableau
"salonires 1", nous ne tiendrons compte, dans les itobleoux & suivre,
qui sont destinds & illusitirer l'effet des rodernisations sur les sa-
laires, gque des primes prdésentant un caractére rdégulier, & savoir
la prime spéciale accordée aux ler hommes aux convertisseurs, la prime
supplémentaire 2lloude aux gquenouilleurs et la prime & la téAche fixde
pour les briguctiers, Les autres primes spéciales présentent en effet
un caractere trop fortuit,

3) Bvolution des salaires & 1l'anciéric a, compte tenu des mo-

dificotions technigues intervenuves denuig 1951

Nous avons choisi 1l'anndec 1951 commec annde de rifdérence,
étant donné gqu'au ler juillet 1951 tous les salaires basés sur l'ancien
indice 1900 ont ét¢ changds en des salaires basdés sur le nouvel indice
100.

A partir dec cette date, les cotalogues de salcoires comprennent
les salaires de base et primes & 1'indice 100; pour tenir compte de
l'indice rdéel du colt de la vie, les montants correspondants sont &
multiplier par les facteurs suivants :

- facteur 1,2 pour la période allant du ler juillet 1951 au
31 déccmbre 1956

- facteur 1,25 pour la période allant du ler janvier 1957 au
30 geptembre 1957

- facteur 1,3 a partir du ler octobre 1957.

Comme nous l'avons déja dit, nous indiquerons dans ce rapport
tous les salaires de base et primes & 1l'indice 100 du celt de la vie,

En passant en revue toutes les modifications techniques rdéa-~
lisées avant llagrondissement de ltaciérie, nous constatons gue leur
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effet sur le nombre d'ouvriers occupés a été relativement important
et que plusieurs d'entre elles ont conduit & une mécanisation poussée
dtopérations jadis exécutées manuellement,

La production journaliére réalisde entre les années 1951 et
1955, bien que présentant des variations conjoncturclles assez larges,
peut étre posde - pour les besoins du présent rapport - égale a la
capacité de production maximum, telle que nous l'avons admise tout au
cours de cette étude, c'est-a-dire &4 3 000 tounnes.

Ici, un mot dtexplication s'impose 3

Si nous pouvons confondre la capacité de production maximum
avec la production normalement rdéalisable, c'est gquc¢ nous sous-enten-
dons dans les deux cas qu'il s'agit d'une veleur moyenne; le terme
"capacité de production'" n'est donc pas pris dans son sens propre.

51 nous disons que la capacité de production maximum est de
3 000 tonnes par jour, nous voulons simplement exprimer par la que la
moyenne mcnsuelle des productions journalieres ne peut guére dépasser
les 3 000 tonnes, bien gque les tonnages journaliers rdalisables dans
de bonnes conditions de production y soilent sensiblement supérieurs.
Enm méne temps, cette production journaliére moyenne peut &tre consi-
dérée comme production normalemcnt rlialisable, dtant donnée qu'lelle
est cncore assez infdérieure & la capacité journaliére maximum effec-
tive,

Les modifications techniques réalisdes avant 1955/56 ntont
pratiquemcnt pas entrainé d'augmentation de la capacitéd de produc-
tion.,.

Contrairement & ce qui s'est passd aprés l'agrandissement
de 1l'aciérie, lecs ouvricrs intéressdés n'ont donc pos béndéficié, a la
suite des traevaux de modernisation en question, d'une augmentation
auntomatique de leur prime de production.

Nous allons donc examiner si ces modernisations ont eu une
influence guclcongue sur les salaires des ouvriers en question.

A cet effet, nous indiquons tout d'abord dans le tableau
"salaires 2" les salaires de base et taux de prime t21s qu'ils ont
été oppliquds en 1951,
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Les changements intervenus avrnt la période d!agrandissement
de 1l'acidrie sont les suivants

Salaire Taux de
de base prime
1) Forgeron 4'éprouvettes 17,54 1,47
2) Frappeur d'éprouvettes 17,54 1,18
3) Quenouillecur 17,81 1,85 x)
4) Aide=~quencuilleur 17,54 1,18 X)
5) Aide~dameur de poches 17,54 1,18
6) 2me homme au malaxeur 18,62 3,13
7) Briguetier 17,81 XX )
8) Pontonnier de l'atelier dolomitigque 18,35 2,70
9) Machiniste de 1l'atelier.dolomitique 17,54 1,18
10) Manoceuvre de l'atelier dolomitique 17,54 1,18
11) 2me manoeuvre 17,54 1,16
12) Ajusteur de service 20,78 3,61
13) Electricien de service 20,78 3,61

Ces changenments de rémunération sont pour la plupart impu-
tables a des causes autres que les modernisations effectudes qui,
elles, ont condnuit toujours & une simplification des tiZches, une ri-
duction des efforts physiques a fournir par les ouvriers et une amé-
lioration des conditions de travail,

Notons que si dans certains cas une diminution du saldire
eut &té justifié en raison des faits que nous venons dec citer, pareille
mesure n'a cependant jamals &1l envisagle.

La raison pour laquelle les salaires de base de 17,27 et
20,24 F/heure ont été portés & respcctivement 17,54 et 20,78 F/heure
est la suivantc 3

4 1a suite de négociations entre des reprdsentants de la
sidérurgie luxembourgeoise et des syndicats, 1'échelon le plus bas
de 1ltéchelle des salaires dc base a ¢td supprimé.

x) En sus de la prime de production calculée moyennant le taux
indiqué, il est alloud & 1'équipe des quenouilleurs et aides-que-
nouilleurs une prime de 1,20 F par quenouille fabriquée & partir de
la 6lme quenouille par tournée.

xx) Lo prime & la thAche des briquetiers est lide & la production de
ltaciérie ¢ le taux de prime & la tlche par 100 briques fabrigquées
en 8 heures est de 0,80 P par tranche de 100 tonnes de surproduc~
tion & ll'acidrie.
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D'autre part, les salaircs de base des artisans qualifids
ont été augmentds de 0,54 F ltheure,

Ceci explique les augmentations de salaires de base figurant
ci-dessus sub 1), 2), 4), 5), 9), 10), 11), 12) et 13).

Le travail des quenouilleurs se prétant en partic aun mode de
rémunération & la tAche, il fut ddcidé, & un certain moment, Jtaccorder
aux quenouilleurs et aides-guenouilleurs unc prime s thAche, commen-

cant & jouer & partir de la 61lme guenouille fabriqudée par touraée.

Les raisons pour lesguelles la rémundération des 2mes
malaxeurs fut portée au niveau de celle des lers malaxeurs sont les
suivantes :

La transformation des fours & culre les londs pour le chauf-
Tage au gaz a pernis d!'dconomiser trols cuiscurs de fonds, quil furent
adjoints - en qualité de 2mes malaxcurs - aux lers nolaxsurs, lorsque
i'installation d'enrobage des grains de dolomic fut mise en scrvice,
Comme ces ouvrie™s ne surveillaient non seulement cette dernitre ins-
tellation, mais continuanient & s'occuper <¢galecment des fours & cuire
transformés, ils ont ét¢ payés comme lers hommes = mnlaxeur,

La prime % lo tdche des briguetiers a é%¢ life, dans une
certaine mesure, & la production rdalisée & 1l'aciérie et ceci pour ob-
tenir que la rémunération des intdéressly reste dans un r~pport plus
juste avec celle des ocutres ouvriers de l'acidrie, au cas ol o pro-
duction s'accroftrait ou diminuerait fortement.

Le pontonnier de l'ateclicr dolomitique o bénéficié d'un:
augmentation de son salaire de base et de sa prime, en raison de l'en-
vergure que ses tflches avaient prise & la suite des diverses trans-
formations & 1l'atelier dolomitique.

Enfin, les taux de prime desg sjusteurs et Slectriciens de
service de l'acidrie ont ¢td acugmentés et ce dnus 1. sadre dl'une révia
sion du classement des artisang de service dans la hidrarchie des so-
laires des différents services de 1ltusi. .e.

En valeurs nunériques, les modifications des salaires inter-
venues avant l'agrandissement de 1l'acidrie s'exprinent, pour uvne produc-

tion Jjournaliére moyerne de 3 000 tonnes, comme suit

’
francg/heure

Forgeron d!'éprouvettcs 0,27
Frappeur d'éprouvettes 0,27
Quenouilleur environ 2,50
Aide-quenouilleur environ 2,77
Aide-dameur de poches 0,27
2me homme au malaxeur 1,68
Briquetier environ 5=
Pontonnier de 1l'atelier dolomitique 3,44
Machiniste de l'atelier dolomitique 0,27
Manceuvre & l'atelier dolomitique 0,27
2me manoeuvre 0,27
Ajusteur de service 1,82

Electricien de secrvice 1,82
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Le tableau "salzires 3" indique les salaires horaires effec-
tivement gagnds par tous les ouvriers de ltacidrie juste avent le com-
mencement des +ruv aux d'agra pg1'7em3nt de 1ltacidérie,

Dans le méme tarleou figurent les primés telles qutelles se
scroient vrise pour une production de 3 600 tonues, si les taux
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Les relations (5) et (1) combinées donnent

Xy p. -
p, = G +35d 7y - By Py (6)
f1-p
n

Pcur savoir dec combien de pour-cent (y) la prime aprés moder-
nisation est supérieure & la prime initiale, posons @

(1 +==) P, P

100 1l ~"n
=1 + ==
™ -
> - P 100 (7)
I1 s'en suit 3 P

| L (
i y =X ™ — 8)
| 17 Pn
L

Ceci wveut dire gve si la productign Pl est augmentée de x %,
la prims dc¢ production augmente de y % = x "1

Pl - Pn

tevenons a notre cog perticulier et posons ¢

Pl = 3 000 tonncs
P = 870 tonnes
n
x = 20 %
3 000
Ncus aurons s y = 20 = 28,17 %
2 130

Toutes les primes de production de l'taciérie se sont donec
automatiguement accrues de 28,17 % par suite de l'agrandissement de la
production de 20 Y.

Le tableau "Salaires 3", colonne 6, indique pour chague
poste la valeur numérique de l'augmentation de la prime de production,

L'effet de l'augmentation de la production sur le salaire
horaire total a évidemment ¢td moins grand.
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Les rclations (3), (4) et (5) combindes donncnt, en posant

Z

S (Lt o) oy =
F 1t ( )
Z X == 9
t (Pl_Pn) + 100 s,

z rcprésente le pourcentage dont acugmentc le scalaire total
par suite d'un accroissement de la production de x %,

On constate que, contrairement & y, z varic dtunc profession
& l'autre, ¢ar lec pourcentage z dépend non seulement du niveau de la
production initiale, mails encore du salaire de base et du toux de
prime du poste considéré,

Pour le ler homme au convertisseur
t = 4,AT7 F par 100 tonnes de surproduction Jjournalidre
s,= 19,43 x 8 = 155,44 F/tournde.

La foriule (9) donne pour P

= 3000, x = 20 et Pn = 870 1
z = 10,7 %t

1

Lo snlaire total du ler homme au convertisseur stest done
. f . 0
accru automaticucnent de 10,7 % par suite de l'av-mentation de la pro=-
. “ . - . 2
duction de 20 %. Lo prime seule a subi un accroisscerment de 28,17 %.

Malgrd cette importante augmentation des primes de produc-
tion, il a été procddé, & la suite de ndgociations entre la direction
d'entreprise ¢t la commission syndicale des contrats collectifs, & un
nouveau relévement des primes de l'acidrie a, en augmentant ces der-
nidres uniforndmant dc 5 %.

Cette mesure se plagait dans le cadre d'une rdévision des
positions hidrarchiques relatives des différentes aciérics de la So-
cidté, rivision qui a été rendue nécessaire par l'accrolssement con-
sidérable des primes de production de l'acidrie d.

En sus de ltougmentation uniforme précitée, certnins taux de
prime ont ¢té rajustdés vers le haut, afin de tenir compte des modifie
cations des conditions générales de travail intervenues aux postes en
gquestion.

Par le tableau "salaires 4", nous reproduisons la situation
actuelle de la rémuniération des ouvriers de llacidérie pour une pro-
duction journaliére moyenne de 3 600 t, tout en montrant ltincidence
de l'augmentation uniforme de 5 % et des augmentations particuliéres.
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La colonne 7 de ce tableau indique les différences en valeur
absolue entre les gains horaires totaux relatifs aux périodes dtavant
et dlaprés ltagrondissement de l'acidrie.

I1 est intéressant de comparer les chiffres de cette colonne
& ceux de la colonne 6 du tableau "salaires 3", ol ces diffdérences
availent été calculées dans l'hypothése que les taux de prime ne seraient
pas modifiés alors que la production passerait de 3 000 & 3 600 tonnes,

Signalons encore les raisons pour lesguelles les augmenta-
tions de salaire particuliéres ont été accorddes 3

En méme temps.que -le-releévement uniforme de 5 %-des primes
“de production, la hidrarchie des salaires de l'acidrie g fut révisde &
la lumiére des modifications intervenues dans les conditions générales
de travoil, par suite de l'agrandisscment de l'acidrie,

A cette occasion, les rajustements suivants sont apparus
comme d&tant ndécessaires

- Machiniste locomotive sans foyer le taux de prime est porté de
2,84 & 3,10 ¥ par 100 tonnes.

~ ler homme aux convertisseurs 3 allocation d'une prime spéciale
de 1,25 F/heure, pour tenir
compte de conditions de travail
particuliérement pdénibles, no-
tamment pendant.l'enfoncement
des loups.

- Fondeur de ferro-manganése le trux de prime est porté de
3,79 & 3,99 F par 100 tonnes.

- Soutireur de chaux le taux de prime est porté de
3,29 a4 3,54 F par 100 tonnes,

- Dameur de poches et aide-dameur les taux de prime sont portés de
de poches respectivement 2,84 et 1,24 &
respectivement 3,10 et 1,55 F
par 100 tonnes,

- Pontonnier du parc & lingotiéres le taux de prime est porté de
3,29 & 3,54 ¥ par 100 tonnes,

- Machiniste locomotive transport les taux de prime sont portés
des lingotiéres et scories de 2,96 & 3,29 ¥ par 100 tonnes,
- Homme au moulin & dolomie ¢ le salaire de basc est portd de

17,81 & 18,08 F/heure et le
taux de prime est »ortl de
2,59 4 3,06 F par 100 tonnes.



-~ Manoeuvre au concasseur : le salaire de basz est porté
de 17,5; % 18,08 F/heure et
le taux de prime cst porté de
1,55 a4 1,88 F par 100 tonnes,

-~ ler manoeuvre 3 le taux de primc est vorté de
1,41 &4 1,88 F par 100 tonnes,

Enfin, dans le cadre d'une révision géndérale de lo situation
hidrarchique des graisseurs dans tous les services de fabrication, le
graisscur de ltacidrie a bénéficié d'un relévement de son toux de
prime de 1,24 a 1,55 F par 100 tonnes.
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SALAIRES 2

Salaires de base et taux de prime valables en 1951

Taux de
Salaire prime
Equipes et profezssions de base fr/8 heures
fr/heure jet 100 t de
prod, primée
I Egnipe des mélangeurs
Décrasseur des poches, hauts fourneaux 17,81 2,70
ler homme au mdélangeur 18,35 3,61
2me homme au mdélangeur 17,81 2,70
3me homme au mélangeur 17,54 1,47
Décrasseur des poches, aciérie 17,81 2,70
Basculeur 18,08 2,70
Machiniste locomotive sans foyer 18,89 2,70
Pontonnier pont I, mélangeurs 18,35 2,70
Pontonnier pont IT, mélangeurs 18,35 2,70
IT1 Eguipe des convertisseurs
ler homme aux convertisseurs 19,.3 4,47
2me homme aux convertisseurs 18,89 4,04
3me homme ~ux convertisseurs 18,35 3,61
Homme au r1iano 18,89 4,04
Pontonnier des ponts des convertisseurd 18,62 2,95
Chargeur de riblons 12,08 3,61
Homme aux cuves 18,08 3,61
Forgeron d!'lprouvettes 17,27 1,47
Frappeur Jd!'éprouvettes 17,27 1,18
Fondeur de ferro-manganése 18,02 3,61
Pontonnier du four a ferro-manganése 17,54 1,18
Graisseur 17,81 1,18
ITIT Equipe de la chaux
Soutircur de chaux 18,08 3,13
Machiniste funiculaire 7,54 2458
Culbuteur de chaux 18,35 3,61
IV Eguipe de la coulée
Machiniste chariot de coulée 19,43 3,61
ler couleur 19,43 4,47
2me couleur 18,62 3,61
V Equipe de rdééquivement et de réparas-
tion des poches
ler homme agux poches 18,89 4,04
2me homme aux poches 18,08 3,61
Quenouilleur 17,01 1,85
Aide-quenouilleur 17427 1,18
Dameur de poches 18,08 2,70
Aide-damevr de poches 17,27 1,18
Pontonnier halle des poches 18,08 | 2,28




VI

VII

VIIT

IX

Egquipes ¢t professions

Equipe de prévoration des lingotiéres
et de démoulage des lingots

Priparateur de lingotiéres
Portonnier du parc & lingctiéres
Homme au démouleur

Machiniste du démouvleur

Eguipe de trangport des lingots,
lingotidres et scories

Machiniste locomotive, transp. ling.
Accrocheur locomotive, transp. ling.
Machiniste locomotive, transp. scories
Accrocheur locomotive, trnnsp. sceories

Egquipe de 1'ateli:r dclomitigue

Homue su nmoulin 3 dolonie

ler homme pu nolaxcur

2me homme su nelaxenr

Vibreur 4e fonds

Briquotier

Cuiseur de fonds

Pontonnicr de¢ 1'atelicr dolomitigue
Machiniste do 1l':tclier dolomitique
Manoeuvre de 1'-‘elier delomitique

Manoeuvre cu concassour de vieilles
briques

ler magon des convertisseurs
. aagon des convertisscurs
me magon des convertisscurs

Aide-magon des convertisscurs

Lguipe de dicharmement et ds nettovage

Surveillant des natliriaux
Conducteur Clecrk
Pontonnicr du sable

ler nanscuvre

2me manocuvr.

FEguipe d'entretica courant

Ajusteur de service
Electricien de scrvice

Taux e {
Salaire de prime
base £r/8 nLcures
r/heure et 100 t de
prod. prinde
18,08 3437
18,62 3,17 ;
18,62 2,61 ,
19,16 5537 ;
19,43 2,82
17,81 3512
19,43 y 62
17,81 3,13
17,54 2,46
18,62 3.1%
18,08 2,70
17,81 2,46
17,61 x)
17,81 2,16
18,08 1,51
17,27 xx)
17,27 1,16
17,54 L,47
19,3 AT
18,069 S04
18,35 5,61 ‘
18,35 5,61 |
!
18,35 2,28 *
18,25 2,70
17,54 1,18
17,81 1,34
17,27 1,18
20,24 3,13
20421 3,17

x) Au licu d'unc prime de preduction, les brigueticrs touchent une
prime & la tAche Jgrle 4 10,79 F par 100 brigues.

x) Au lieu d'une prime de production, le machiniste de

1tatelier dolomi-

tigque touche uvue prime de rendement de 7 % du szl _ ire de base,
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SALAIRES 3

Taux , Prime Salaire] Prime {Différence
Salaire . . . .
de de base horalrg horaire| fictive dg gain
prime effective] total pour | fictive
3 600 t
1 2 3 4 5 6
= 2+3 = 5-3
I Equipe des mélangeurs
Décrasseur des poches 2,704 17,81 7,19 25,00 9,21 2,02
hauts fourneaux
Ter homme au mdlangeur | 3,61} 18,35 9,61 27,96 12,32 2, .
2me homme au mélangeur 2,701 17,861 7,19 25,00 29,21 2,02
3me homme au mdélangeur 1,471 17,54 3,91 21,45 5,02 1,11
Jdcrasseur des poches 2,704 17,81 7,19 25,00 9,21 2,C"
aciérie . .
Basculeur 2,701 18,08 7,19 25,27 9,21 2,02
Machiniste loco sans foy.2,70| 18,89 7,19 26,08 9,21 2,02
Pontonnier pont I, mél. 2,70{ 18,35 7,19 25,54 9,21 2,02
Pontonnier pont II, mél., 2,70} 18,35 7,19 25,54 9,21 2,02

IT Equipe des convertisseurs

ler homue aux convert, 4,471 19,43 11,90 31,33 15,25 3,35
2me homme aux convert. | 4,04] 18,89 10,76 29,65 13,79 3,03

3me homme aux convert, 3,611 18,35 9,61 27,96 12,32 2,71
Homme au piano 4,041 18,89 10,76 29,65 13,79 3,03
Pontonnier, convertiss. 2,95} 18,62 7,85 26,47 10,07 2,22
Chargeur de riblons 3,611 18,08 9,61 27,69 12,32 2,71
Homme aux cuves 2,61} 18,08 9,61 27,69 12,32 2,71
Forgeron d'!'éprouvettes 1,471 17,54 3,91 21,05 5,02 1,11
Frappeur d!'éprouvettes 1,181 17,54 3,14 20,68 4,03 0,89
Fondeur de Fe-lin 3,61 18,62 9,61 28,23 12,32 2,71
Pontonnier four & Fe-iMnf 1,18| 17,54 3,14 20,68 4,03 0,89
Graisseur 1,18} 17,81 3,14 | 20,25 4,03 | 0,89

III Equipe de le chgux

Soutireur de chaux 3,13} 18,08 8,33 26,41 10,68 2,35
Machiniste funiculaire| 2,58] 17,54 6,87 24,41 3,80 1,93
Culbuteur de chaux 3,61 18,35 9,61 27,96 12,32 2,71
IV Eguipe de coulée

Machiniste chariot de 3,611 19,43 9,61 29,04 12,32 2,71
coulde

ler couleur 4,471 19,43 11,90 31,33 15,25 5429
2me couleur 3,61 18,62 9,61 28,23 12,32 2,71

V Egquipe de rdéeguipement
et de rdparation des

poches

ler homnie aux poches 4,041 18,89 10,76 29,65 13,79 3,03

2me homme aux poches 3,611 18,08 9,61 27,69 12,32 2,71
4,93 €531

Quenouilleur 1,85¢ 17,81 2,50 x) 25,24 2,50 1,38
3,14 4,03

Aide~quenouilleur 1,18 17,54 2,50 x) 23,18 2,50 0,89

x) Prime spéciale & la tAche pour les quencuilles fabriqudes apr’s la 60me.
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Taux Salaire Prime Salaire Prime Difi frenc
de de base noraire | horaire] fictive] de «<ain
prime effectivel total pour fi-tive
32 600 t
1 2 5 4 5 5
= 243 = 5-3
Dameur de poches 2,70 18,08 7,19 25,27 9,21 2,02
Lide-dameur de poches 1,18 17,54 3,14 20,60 4,03 0,89
Pontonnier halles des 2,28 18,08 6,07 24,15 7,73 1,71
poches
VI Equipe de préparation
des lingctitres et de
démoulame des liwrots
Préparateur de ling, 3,37 18,08 8,97 27,05 11,50 2,5%
Pontonnier parc & ling.; 3,13 | 18,62 8,33 5,95 | 10,672 2,35
Homme au d4moulcur 3,61 18,62 9,61 28,23 12,32 2,71
Machinigte démouleur 3,37 19,16 8,97 2,13 11,50 2753
VII " jyuipe de transyport
des lingots, lingo-
tieres et scories
Machiniste locomobive ~ L
transport des lingotss 2,82 19,45 7551 26,94 9,62 2,11
Accrocheur locemotive, 7 ; N -
K ) 2
transvort dcos lingots 5,151 17,81 8,33 26,141 10,60 EE
Machinicte locomotiva, 5 \ c g 4o

PR ) PR Q7 2.11
tran~port Jdes scories 258 19,4 7551 26,94 o ;
Accrocheur locomotive, A 1 . -

4 ! ‘./‘ Z,

transport des scories 5913 17,61 8,35 26,14 10,68 55
VIII Eguipe de 1l'atelicer

doleomitique

lire sous-gégquipe

________________ '

Homme au moulin & dolomie2,406 17,54 6,55 24,09 8,%9 1,84

ler homme au malaxeur 7,13 18,62 3,33 26,95 10,68 2,%5

?me homme au malaxeur 7,13 18,62 8,3%% 26,95 10,68 2,35

Vibreur de fonds 2,46 17,81 6,55 24,36 8,39 1,84

Briquetier tAche] 17,81 8,52 20,57 10,92 2,40

Cuiseur de fonds 2,46 17,81 6,55 24,36 8,%9 1,84

Pontonnier, atelier - .

7 3 2 J 1 2,02
dolomitique 2570 18,35 7519 5,54 952 ’
Machiniste, atelicr a -

S| } Y| : 0,89
dolomitique 191 17954 /914 968 1‘303 b
lsanoeuvre, atelier . 2 74 nry Az 0.8
dolomitique 1,18 17,54 3,14 ~f968 4503 »89
Laaoeuvre au concassceur; 1,47 17,54 3,91 21,45 5,02 1,11
gme_sous-équipe
ler magon des convertis., 4,47 19,43 11,90 31,33 15,25 3,35
2me mac¢on des convertis. 4,04 18,59 10,76 29,65 12,79 3,03
3me magon des convertis, 3,61 18,35 9,61 20,96 12,32 2,71
Aide-magon des convert.| 3,61 18,35 9,61 27,96} 12,32 2,71

i
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Salaire

IX Equipe de décharge=
ment et de nettoyage

Surveillant des matér.
Conducteur Clark
Pontonnier du sable
ler manoeuvre

2me manoeuvre

Equipe d'entretien
courant

Artisan de service

Taux fo oo . Prime Prime |Différence
et da :1re horaire |horaire|fictive| ge gain
prime | %€ °#9€ | offoctive] total pour b fictive
3 600 %
1 2 3 4 5 6
= 243 = Hu3 .
2,28 18,35 6,07 24,42 7,78 1,71
2,70 18,35 7,19 25,54 9,21 2,02
1,18 17,54 3,14 20,68 4,03 0,89
1,34 17,81 3,57 21,38 4907 1,00
1,18 7454 3414 20,68 4,03 0,89
3,61 20,78 9,61 20,39 | 12,32 2,71
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Equ. mélengeurs

Décrasscur poches
hauts fourneaux
lzr homme au mél.
2ne homme au mél,
3we homme au mél.
Décrasseur poches
aciérie
Basculeur
M~achiniste
sans foyer
Pontonnier I,mél,.
Porntonnicr IT,mél,

loco

Equ. convertiss.

ler hommc aux conv,

2me hommeé aux conv,
3me homme aux conv,
Homme au piano
Pontonnier conv.
Chargeur de riblons
Homme aux cuves
Fergeron d'éprouv,
Frappeur d'éprouv.
Fondeur de Pe~iin
Pontonnier four
Fe-Mn

Graisseur

Equipe de la chaux

Soutireur de chaux
Mach. funiculaire
Culbuteur de chaux

Equ. de la coulde

Machiniste chariot
transbordeur

ler couleur

2nie couleur
Pontonnier coulde

x) Prime spéciale
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SALAIRES 4

Taux dglaux de; Prime Prime | Différen
prime} prime ieffectivg cffective Salai Salairepar rappo
apresjdéfinitsicorresp.| corresp. da %lre total ki sal.te
augi. |(aprés lau taux | au taux '] ¢° CLSeeffectif;g d'tavant

de augm. (de la de la i 1llagrar
5 % lpartic. )} col. 1 |col. 2 !
1 2 3 4 5 6 7
= 4+5 = 6=col.
du table
H5ll
2,84 2,84 9,69 9,69 17,81 27,50 2,50

3,79 3,79 12,93 12,93 18,35 51,28 3,32
2,84 2,84 9,69 9,69 17,81 27,50 2,50
1,55 1,55 5,29 5,29 17,54 224,83 1,38
2,84 2,84 9,69 9,69 17,81 27450 2,50
2,84 2584 9,69 9,69 18,08 27577 2,50
2,34 5,10 10,58 10,58 18,89 29,47 54539
298“/: 2984 9’69 9969 18955 28904 2950
2,81 | 2,64 9,69 9,69 16,35 28,04 2,50
4;70 4770 16,0‘4} 1925 X) 19945 56’72 5939

16,04

1925 4525 14,50 14,50 18,89 534,39 5,74
5579 5579 12,93 12,97 18,35 51,28 5452
4925 {9?5 14950 ]~';950 18989 3‘5959 3974
3,10 5,10 10,58 10,58 18,62\ 29,20 2,73
5579 5579 12,93 12,93 18,08 51,01 5,52
2479 35,79 12,932 12,93 18,08 51,01 3,32
1955 1955 5929 5929 17’54 22985 1958
1,24 1,24 4523 4,23 17,54 21,77 1,09
5,79 | 3,99 12,9% 13,62 18,62 | 52,24 4,01
1,24 {1,214 4,2% ,23 17,54 | 21,77 1,09
1,24 |1,35 4,23 | 5,29 17,81 | 2%,10 2,15
3,29 | 3,54 11,23 }12,08 18,08 30,16 3,75
2,71 2,71 94525 9,25 17,54 26,79 2,38
5579 3,79 12,93 12,93 18,35 51,28 5,32
5,79 5,79 12,93 12,93 19,43 32,36 3,32
45710 4,70 16,04 16,04 19,43 55,47 4y 14
5579 5579 12,93 12,93 18,62 51455 5432

- 3,79 12,93 19,453 22,%6 -

L |

¢ voir remarque g du tableau "Salaires 1"
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Paux ddleux de Prime Prime J Différenc
prime | prime effectivepffdctiv Salaire Salaire {par rappc
aprés [définit, jcorresyp. corresp.ge base total au sal, tc
ougm, |(aprés lau taux |au taux effectif|] d'avant
de augm, de la de la l'agrand.
5 % lpartic.)jcol. 1 col, 2
1 2 3 4 5 6 T
= 445 = 6=-col,
du tablea
"3"
V Eguipe rééau.
et réparation
des poches
ler h. aux poches [4,25 4,25 14,50 14,50 | 18,89 33,39 3,74
2me h., aux poches |3,79 3,79 12,93 12,93 | 18,08 31,01 5532
Pont. poches réég, 2,40 8,19 18,08 26,27
. \ 6,65 6,65
5 G 4 9
Quenouilleur 1,95 1,95 2,50 xx) 2,50 17,81 26,96 1,72
Aide-gquenouiliecur 1,2/ 1,24 4,25 4,23 17,54 24,27 1,09
- y &by 9 2’50 XX) 2’50 5 +9 ’
Dameur de poches 2,84 3,10 9,69 10,58 18,08 28,66 3,39
Aide-dameur de ,
poches 1,24 1,55 4,25 5,29 17,54 22,83 2415
Pont.poches rép. 2,40 2,40 6,39 8,19 | 18,08 26,27 2,12
Equipe de pripn.de
lingots et démou-
lage des lingots
Préparateur ling. 13,54 3,54 12,08 12,08 18,08 30,16 3,11
Pontonnier lingot.|3,29 3,54 12,08 12,08 18,62 30,70 3,75
Homme 2u démoul. 35,79 3,79 12,93 12,93 18,62 31,55 3,32
Mach. démoulecur 3,54 3,54 12,08 12,08 19,16 31,24 3,11
Egu. de transport
de ling.et scories
Mach,loco., ling. 2,96 3,29 10,10 11,23 19,43 30,66 3,72
Accroch, ling. 13,29 3,29 11,23 11,23 17,81 29,04 2,90
Mach. loco.scories|2,96 3,29 10,10 11,23 19,43 30,66 3,72
Accroch. scories %,29 3,29 11,23 11,23 17,81 29,04 2,90
Equ. atelier dolom.
1ére sous-équipe
Homme au moulin 2,59 3,06 8,84 10,44 18,08 28,52 3,43
ler he au malaxeuri3,29 3,29 11,23 11,23 18,62 29,85 2,90
2me h., au malaxeuri{3,29 3,29 11,23 11,23 18,62 29,85 2,90
Vibreur de fonds [2,59 2,59 8,84 8,84 |17,81 26,65 2,29
Briquectier tdche | tlche 8,95 8,95 17,81 26,76 0,43
Cuiseur de fonds .{2,59 2,59 8,84 8,84 17,81 26,65 2,29
Pontonn. at. dol. {2,84 2,84 9,69 9,69 18,35 28,04 2,50
Machin. at. dolom. 1,24 1,24 4,23 4423 17,54 21,77 1,09
Manoeuvre at. dol. (1,24 1,24 4423 4,23 17,54 21,77 1,09
Manoeuvre concass. (1,55 1,88 5,29 6,42 17,54 23,96 2,51
xx) Prime spéciale a la tache pour les quenouilles fabriguées aprés la 60me.
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ler magon aux
convertisseurs
21e magon aux
convertisseurs
3me magon aux
convertisseurs
aide-magon

Eogu. de¢ déchare.

et de nettoyage

Surveillant des
matéricsux
Conducteur Clark
lach, pelie méc.,
Pontonn. duv sable
ler manoeuvre

2me manoeuvre

Boquipe dlentre-
tien courant
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Artisan de service 3,79

Taux def Taux de | Priwmc Prime | Différer
prime prime |Jffectivel effectivel, , . _iSalaire ipar rap
N o s DELALTC

anres | définit.corresp. | corresp, e baso “total au sal,
augm. | {aprés | au teux | au taux TP leffectif|  d'ava:
de 5 % | augn. de la de la 1'agra:

partic.){ col. 1 |col, 2
1 2" 3 4 5 6 7

= 4+5 = 6=-col

”5”
4,70 §,70 | 16,04 16,04 119,43 | 35,47 4,14
4,25 4425 14,50 14,50 18,89 33,39 3,74
3,79 3579 12,93 12,93 18,35 31,28 3,3<
3,79 3,79 12,93 12,93 118,35 31,28 5,32
2,20 2,40 8,19 8,19 | 18,35 26,54 2,12
2,84 2,84 9,69 9,69 18,35 28,04 2,50

2534 9,67 | 18,35 28,04 -
1,24 1,24 1,23 523 | 17,54 | 21,77 1,09
1,41 1,88 4,81 6,22 117,81 24,23 2,85
1,24 1,24 L,2% 4,23 117,54 21,77 1,0¢
3579 12,93 12,93 20,78 33,71 3,3¢
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Production journaliére : 1 200 t Année : 1952
Professions Salaire | Taux def Prime de Salaire
de base prime jproduction total
Soutireur de chaux 18,351 75% 6,43 24,78
Culbuteur de chaux 18,08 | 75% 6,43 24,51
Décrasseur 18,081 35% 3= 21,08
ler homme au mélangeur 18,35 80% 6,86 25,21
2me homme au mélangeur 17,81 T0% 6, 23,81
Machiniste mélangeur 17,54 | 70% 6,y 23,54
ler homme aux convertisseurs 19,4% 100% 8,57 28,00
2me homme aux convertisseurs 18,89 | 90% 7,71 26,60
2me homme aux convertisseurs 18,35 75% 6,43 24,78
Homme au piano 18,89 | 100% 8,57 27,46
Chargecur de riblons 17,54 70% 6y~ 23,54
Homme aux cuves 17,81 70% 6y 23,81
Forgeron d'!'éprouvettes 17,271 42% 3,60 20,87
Porteur dtéprouvettes 17,27 27% 2,31 19,58
ler couleur 19,43 | 100% 8,57 28,00
2me coulecur 18,89 | 100% 8,57 27,46
ler homme aux poches 18,891 90% 7,71 26,60
2me homme aux poches 18,08 | 80% 6,86 24,94
Homme au démouleur 18,35 90% 7,71 26,06
Poseur de lingotidres 17,81 605 5,14 22,95
Préparateur de lingotiéres 18,35 90% 7,71 26,06
Quenouilleur 17,811 2% 3,60 21,41
Dameur de poches 17,81 50% 4,29 22,10
Aide-dameur de poches 17,27 27% 2,31 19,58
Accrocheur, transport des )
lingots etslingotgéres 17,811 65% 5557 23,38
4+
éggiiZZeur, transport decs 17,81 65% 5,57 23,38
posoohoun, wrenepert aes | g | son | e |z
Culbuteur des scories 18,62 50% 44,29 22,91
Fondeur de ferro-manganése 18,62 75% 6,43 25,05
Homme au moulin & dolomie 17,54 | 55% 5,71 23,25
Homme au malaxeur 17,81 | 55% 5,71 23,52
Vibreur de fonds 17,81 | 55% 5,71 23,52
Briquetier 17,81 |(tache) +) (variable
ler magon des convertisseurs 19,43 | 100% 8,57 28,00
2me magon des convertisseurs 18,89 | 90% 7,71 26,60
3me magon des convertisseurs 18,35 | 75% 6,43 24,78
Aide-magon des convertisseurs 17,81 5 5% 5,71 23,52
Cuiseur de fonds 17,54 | 40% 2,43 20,97
Manoeuvre au concasseur de
vieilles briques 17,54 50% 2,57 20,11
ler manoeuvre 17,811 30% 2,57 20,38
2me manoeuvre 17,27 27% 2,31 19,58

+) Primec a la tAche : 14,03 F/100 briques & partir de la premieére
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J

Frofissions éSalaiIerug de| Prime @e Salaire
ide basg prime [production total
JInchiniste funiculaire 17,54 70¢% 6y 25,554
Pontonnier des mélangeurs i 18,62 755 64453 25,05
ngifggiiisdcs ponts des con g go | s 6,43 | 25,05
Greisseur 17,811 35% 3, - 20,81
“Juofuur de service 20,24 1 90% 7,71 27,95
Jlectricion de service 20,24 90,5 7,71 27,95
Pontonnier ponts de coulée 18,62 755 6,3 25,05
Pontonnier du parc & liangotiéreu} 18,08 75%, 6,43% 24,51
Tf"«)i*to:mier halle des poches 18,08 50, 1529 22,37
achiniste locomotive sans foyer o ~
tré goort des lingots et 1ingZ— 9,16 507 w920 23545
tié¢res et des scories
Machiniste locomotive,; ftrans-
port des lingots et lingotidres ;19,16 | 509 1,29 23,15
e’ des scories
FPontornnier du pont & scories 17,81 504 ;29 22,10
rontounicr de l'atelier dolomit. i18,08 SQf 4429 22,37
Wiochinigte de ll'atelier dolonit. :17,27 T ) 1,21++) | 18,48
: i

++) FPrime de rendement
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-"SALAIRES 60" -

Production journaliére : 1 700 t Année & 1957

. ‘ Taux |Prime Prime ‘ Diff. par

Professions Salaire de de pour Salairdrapport au
e baselprime lproa, |SOUETl28e| total| sal,tot.
a 1l'oxyg. tableau "5"
Soutireur de chaux 18,35] 8so% | 11,09 1,- 30,44 | + 5,66
Culbuteur de chaux 18,35) 80% 11,09 1,75 31,19 | + 6,68
Décrasscur 18,08| 35% 4,85 - 22,93 | + 1,85
ler homme au mélangeur 18,35] 80% 11,09 - 29,44 | + 4,23
2me homme au mélangeur 17,81} 70% 9,70 1,50 29,01 | + 5,20
Machiniste mélangeur (basc.)17,54] 70% 9,70 - 27,24 1 + 3,70
ler homme aux convertiss. 19,43 |100% 13,86 I 35,29 | + 7,29
2me homme aux convertiss, | 18,891 90% 12,47 0,= 33,36 | + 6,76
3me homme aux convertiss, | 18,35] 75/ 10,40 2,- 30,75 | + 5,97
Homme au piano 18,89 {100% 13,86 2= 34,75 | + 7,29
Chargeur de riblons 17,81} 70% 9,70 1,m 28,51 |+ 4,97
Homme aux cuves 17,81} T0% 9,70 2y 29,51 |+ 5,70
Forgeron d'éprouvettes 17,541 42% 5,62 - 23,36 | + 2,49
Porteur d!'éprouvettes 17,541 27% 3,74 - 21,28 |+ 1,70
ler couleur 19,4%]100% 13,86 1,50 34,79 |+ 6,79
2me couleur 18,89 |100% 13,86 1,50 34,25 |+ 6,79
ler homme aux poches 18,89} 90% 12,47 1,50 32,86 |+ 6,26
2me homme aux poches 18,08] 80% 11,09 1,50 30,67 {+ 5,73
Homme au démouleur 18,35 90% 12,47 - 30,82 |+ 4,76
Poseur de lingotiéres 17,811 60% 8,32 - 26,13 |+ 3,18
Préparateur de lingotiéres| 18,35{ 90% 12,47 - 30,82 |+ 4,76
Quenouilleur 17,81 (tache)] +) - (veriable) -
Dameur de poches 17,81 50% 6,93 - 24,74 |+ 2,64
Aide-dameur de poches 17,54 27% 3,74 - 21,28 {+ 1,70
Accrocheur, transport des
lingots et lingotidres 17,81} 65% 9,01 - 26,82 |+ 3,44
C &

izz§zzzeur, transport des 17,81| 65% 9,01 ~ 26,82 |+ 3,44
Fondeur de ferro-manganése| 18,621 75% 10,40 - 29,02 |+ 3,97
Homme au moulin & dolomie | 17,54| 55% 7,62 - 25,16 {+ 1,91
Homme au malaxeur 17,81} 55% 7,62 - 25,43 1+ 1,91
Vibreur de fonds 17,81} 55% 7,62 - 25,43 t+ 1,91
Briquetier 17,81 |(tache)] ++) - (variable) -
ler magon des convertiss. 19,43 }100% 13,86 1,75 35,04 [+ T,04
2¢me macon des convertiss.| 18,89| 90% 12,47 1,75 33,11 |+ 6,51
3éme magon des convertiss.| 18,35 75% 10,40 1,75 30,50 j+ 5,72
Aide-macon des convertiss.| 17,81} 55% 7,62 1,75 27,18 {+ 3,66
Cuiseur de fonds 17,54 | 40% 5,54 - 23,08 |+ 2,11
T o™ | a5 | 505 | a6) - |0 |+ 1,59

+) Prime

a
++) Prime a

la téche : 1,~ F par bonne quenouille fabriquée
la tlche ¢ 14,0% F/100 briques &

partir de la premiére
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++++) Prime de

production du slcbbing

. - . Prime o .V Diff, par
. Salaire]Taux Prime Salaire
Professions , pour rapport au
de base! de de total 3
rime rod soufflage sal. tot., !
rime da il -
pran 12 4 lloxye. tableau "5"
surveillant des motériaux | 18,62 1O 9,70 - 28,32 -
ler manoeuvre 17,81 30,0 4,16 - 21,97 + 1,59
Zéme nmanocuvre 17,54 2756 3,74 - 21,28 + 1,70
Machinigte dec la pelle e -
e - l ,7 & - ’ ) bt
nécanique 8,55 6C) 52 26,67
ilachiniste funiculaire 17,54 | 70% 9,70 1,- 28,24 + 4,70
Pentonnier des mélangeurs| 18,62 | 80% | 11,C9 1,50 31,21 + 6,16
Pontonnier des pcents des . :
. . 18,62 2 0% 11,0 1,5¢ z1,21 + 6,1
convertisseurs e E0% »09 150 s ,16
i Croisceur 17,61 e 6,24 - 24,05 + 3,24
{ Tontonnicr du pont a P -
riblons 18,35 050 9,01 - 27,36 -
Pontonnier ponts de cou=-
L £ » d 7~ af -
lée (T ot TT) 18,62 80% 11,09 1,50 31,21 + 6,16
Pontonnier du parc A
: N 18 755 10,40 - 28,7 + 24
lingotidres »55 e s 4% s 15 4424
Pontonnicr halle des - S -
poches i 12,08 5070 6,93 - 25,01 + 2,64
Mlachiniste locomotive
sans foyer, transport 19.16 ca 9 Lo e 2
. . .L J oy 4 Y [o - 20 8 +
des lingots et lingo- - 20 X 1 3533
tiéres
Hachiniste locomotive
sans foyer, transport 19,16 6 5% 9,01 - 23,17 -
des scories
Machiniste locomotivn
. -/ \
sans foyer, transport 19,16 6556 g,01 - 28,17 -
des scories (convertis-
seurs-pont & scorics) ;
Machiniste locomotive,
transport des acorics . :
[ ransps . © 19,16 | 60% | 8,32 - 27,48 - :
{pont & scories - mou-
lin & scories)
Pontonnicr du pont A ot .
: : 18,62 | 755 | 10,40 - 29,02 + 6,92
scories ;
Porntonnier de l'atelier 4 -
T 18,08 G £,93 - 25,01 + 2,6
dolomitique ’ o0 1o e 04
Machiniste de ltatelier 17,81 18% 2,21 - 1,02 + 2,54 1
dolomitique bt ) :
ler machiniste, fabrigne o
ST 1 T5% 10,40 - 29,8 - ;
5 oxyabre 9545 [ ) 4 9,83 5
?eéme rachiniste, fabri- . 7
< . ’ 18,89 | 70% 9,70 - 28,59 - :
que &4 oxygéne i
Machiniste, compresseurs 13,35 5075 £,93 - 25,28 - ,
Ajusteur de service 20,786 | ++++) | 14,40 - 35,18 + 7,23 ;
Flectricien de service 20,78 {++++) 1 14,40 - 35,18 + 7,23 !
e k
+++) Prime de rend:ment
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Service des hauts fourneaux de 1'usine_3_ Année : 1957
. . Salaire |Taux de | .
Professions o Remarques
de base prime
+)
Culbuteur de minerai et basculecur 18,62 75%
Déchargeur de talbots 18,08 50%
Transbordeur de minerai 18,89 90% 1)
Transbordeur de coke 18,08 60%
Chargeur de manganese et de riblons 17,81 60%
Nettoyeur 17,54 35%
ler fondeur 19,97 100% 2)
2eme fondeur 19,16 95% "
3eme fondeur 18,62 90% "
Fondeur de réserve 18,08 65%
Gazeur 19,16 90%
ler manoceuvre, masse noire 18,62 557
2éme manoeuvre, masse noire 17,81 45%
ler accrocheur 19,16 80%
Chef de colonne des magons 19,97 60%
ler magon 19,43 55%
2éme magon 18,89 50%
ler manoeuvre 17,81 40%
2&éme manoeuvrye 17,54 25%
Pontonnier du pont & coke 18,35 80%
Machiniste monte-chorges 18,35 80%
llachiniste monte-charges de réserve | 18,35 80%
Graisseur 17,81 40%
Machiniste locomotive électrique 18,89 80%
Machiniste locomotive sans foyer 18,89 807
Machiniste locomotive 19,43 80%
Chauffeur de locomotive 17,81 55%
Basculeur 17,54 459
Graisseur de wagons 17,54 45%

+) Toutes les primes de production sont exprimées en pour-cent de la
prime du ler fondeur qui est égale & 100%.

1) Le transbordeur de minerai touche, en outre, une prime spéciale de
7 - .
T,5%, calculee sur son salaire de base.

2) Les fondeurs bénéficicnt encore d'unme prime pour laitier granulé,
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Service des hauts fournesux de 1l'usine 4 Année ¢ 1957
1
Salaire | Yaux de
Professions de base pri?e Remarques
+.

danosuvre 18,08 62%
Basculcur 17,54 58%
ler déchargenur de talbots 18,35 75%
2eme déchargeur de talbots 12,C8 70,
Nettoveur, arrivage des wincrais 17,54 3570
Accrocheur tnlbots 1a,35 75ﬁ
Wettoyeur, silos 17,54 B0
lor fondenr 19,97 1005 1)
2ime Tondeur 19,16 950 "
Zome foudcur 18,62 90 "
Fondeur de résorve 18,08 655
Ganeur 19,16 9555 "
Manoeuvre, mngse noire 17,81 60%

{ ler accroclenr 19,16 80%

| 2eme a@ccroch.ur 18,08 80%

 ler culontsur de laitier 8,08 - 2)

EEéme culiouteur do lnitier 17,81 - "

| Basculeur 17,54 609

| Surveillent silos et nettoycur 18,08 6550

%1er homr:s 2u concassnge 18,39 95%

| 2éme homme au concassagoe 1a,62 805

Iler homme an criblage 14,89 95%

i 2eme homme au criblage A,82 805

| Tettoycur, convoyeur 16,08 65%

tCuiseur 19,97 100%

i Déchinrgeour, poussicre des hauts fourneaux| 17,31 40%

! Mlacon 18,89 659
ler wanocuvre 17,81 40%
2eme manoeuvre 17,54 35%
FPorntonnicr du pont & grappins 16,89 9065
Pontonnicr du pont 4 platesu culbutable 18,89 90%
Charseur 118,62 65%

+) Toutes les wr
primae du ler

mes de production sont exprimées con pour-cent de la
- . 3 N Vo7
ondenr qui est dacle a 100w,

1) Les intércssés bénéficient encore d'une prime pour laitier granulé.

2) Prime splciale pour culbutage du laitiecr,
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- . Taux de
. Salaire .
Professions prime Remarques

de base +)
Wachiniste, transbordeur de minerail 18,35 80%
lachiniste monte~charges 18,08 80%
Groisseur 17,81 60%
Graisseur, concassage et criblage 18,62 75%
Pontonnier, dépdét du minerai fin 18,62 85%
ilachiniste, agglomération 18,62 95%
Ilachiniste, pompe 18,62 95%
Machiniste locomotive électrique 18,89 90%
Machiniste locomotive sans foyer 18,89 90%
Machiniste locomotive Diesel 18,89 90%
Graisseur de wagons 17,54 45%
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-"SALAIR

B S

9 "o

Service des laminoirs/train blooming de l'usine a Annéa 3 1957
Salaire | Tau Prime i, .
Professions Jdgu d:X de balaire
. . i totel
brse nrime | prod.
ler homme aux fours rits 20,24 21,28 {19,95 40,19
2&me homme wux fours pits 18,89 16,23 | 15,22 34,11
ler lamineur 19,16 16,73 115,68 | 34,84
ler cisegilleur 18,35 14,89 113,96 32,31
Cigailleur 17,81 14,29 113,40 31,21
Pontornnier fours pits 19,43 15,61 114,63 24,06
Toatonnier Jde vdéserve fours plts 19,43 15,61 114,63 34,06
Pontonnier, couvercles fours pits{ 17,C1 12,14 11,38 29,19
Annotateur des poids 17,54 5,75 6,37% 23,87
Machiniste, nmoteurn dlattaque 19,473 19,38 118,17 37,60
Machiniete, ftralng ac reuleaux 13,89 15,40 114,44 3%,33
' Machiniste, LrEhl@ ciscille 18,535 12,81 112,00 30,3
i Ifachiniste, "+e cicaille 18,35 12,81 112,00 30,35
Phlachiniste, truin de rovloaux derd
L oridlre la CLS% i1le {lectrigque 18,55 110,74 110,07 28542
% ler machiniste 24¢ riserve 3,89 15,40 14,44 33,33
. Graicseur 18,35 | 12,03 11,28 | 23,63
Pontonnier de montage 17,54 1,97 T,47 25,01
Pontonnier, parc a blooms 18,35 2,78 111,98 30433
™ + N R I trana e
lzzgingitglgtm;narlo transpor 18,35 12,78 | 11,98 50,33
Pontonnier distributeur 225 12,61 2,00 30, 35 |
Ajusteur de servicce 20,73 13,29 112,55 33,33 ;
Dlectricien de service 20,78 15,39 112,55 3%,33 ?
Remarque : L& tanx de wnrime est exprimé cn francs par 100 t de pro-
duction primée,
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-"SALAIRESI1O™"

Service des laminoirs/train 300 de l'usine ¢ Année s 1957
Salaire | Taux Prime .
Professions de de de S:l:lie
base prime} prod. ova
ler homme au four 19,70 30,1 9,78 29,48
2&me homme au four 18,89 27,53 8,87 27,76
3&me homme au four 18,62 25,6 8,3%2 26,94
Chargeur 19,70 46,-1 14,95 34,65
Enfourneur 17,81 25y~ 7,48 25,29
Homme au parc & blooms 17,81 21,51 6,99 | 24,80
Transporteur de blooms 17,81 22,31 17,25 } 25,06
Culbuteur de blooms , 17,81 22,3 7,25 25,06
Lamineur-finisseur 20,24 52,81 17,16 37,40 .
Lamineui-serpenteur 19,70 49,61 16,12 | 35,82
Lamineur 19,16 47,21 15,34 | 34,50
Aide~-lamineur . 18,35 41,21 13,39 31,74
Lamineur IIéme continu 19,16 27y = 8,78 27,94
Lamineur Ier continu 19,16 27Ty 8,78 27,94
Cisailleur digtributeur 17,81 22,7 7,38 25,19
Digtributeur IIéme continu 17,54 15,3 4,97 22,51
Homme au refroidissoir 17,81 26,91 8,74 | 264,55
Chef-cisaillour de réserve 18,08 34,11 11,08 | 29,16
ler cisailleur 18,08 34411 11,08 | 29,16
Cisailleur 17,54 | 28,1 9,13 | 26,67
Contr8leur 18,08 34,1} 11,08 29,16
Lamineur-finisseur-monteur 20,24 52,8} 17,16 37,40
Lamineur-monteur _ 19,16 47,2 ) 15,34 | 34,50
Aide~lamineur-monteur 17,81 27,61 8,97 | 26,78
Machiniste défourneuse 17,54 4,6 1,50 19,04
Machiniste défourneuse et ripeurs{ 17,54 T,21 2,34 | 19,88
Machiniste train de rouleaux du
four sans tablier tournant 17,54 752 2,34 19,88
Machiniste train de rouleaux du
four avec tablier tournant 18,35 22,8 9,69 28,04
Machiniste train de rouleaux du
four et cisaille 18,35 29,8 9,69 28,04
Pontonnier défournement 18,62 37,71 12,25 30,87
Machiniste moteurs 17,54 4,61 1,50 } 19,04
Machiniste refroidissoir 18,35 29,8} 9,69 28,04
Migﬁizgi;e cisaille et train de 18,35 29,8 9,69 28,04
Machiniste de réserve 18,35 29,81 9,69 | 28,04
Graisseur 17,81 15,9 5,17 22,98
Pontonnier de montage 17,54 + - -
Ajusteur de service 20,78 27,61 8,97 129,75
Ajusteur 20,78 | 27,6| 8,97 | 29,75
Brlileur 19,70 ++) - -

+) Le pontonnier de montage touche 23% de la prime du lamineur-finisseur
monteur.,
++) Prime de rendement pouvant atteindre 19%.
Remarque : Le taux de prime est exprimé en centimes par tonne primée,
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UDE DY'OPITION

I Introduction

"Par cette étude, il conviendrait do déterminer, compte tenu
du degré de mécanisation, de l'organisation géndrale de l'entreprise
(technique, commandement, groupes de travail), l'importance de 1llin-
fluence que l'ouvrier croit aveir sur son travail ct comment, en fonc-
tion de L'influence gqu'il croit avoir, il juge sons syteéme de salaire
en vigucur',

C'cest en ces termes que la Haute Autorité a défini le but du
sondage de l'opinion des ouvriers en question gquant a4 leur travail, par
rapport & la production et 4 la rdmuuération.

5i, dtune part, l'enalyse tochnique des postes de travoil situe
le r8le de 1'influence de l'ouvrier dans la procés de production dtune
maniére tout a fait objcctive, l'opinion exprimée, atautre part, a ce
sujet par l'ouvricr,cst de nature plus ou moins subjective. Pourtant,
1o comparnison des deux points de vue, gqui ne sont pas nécessairement
diffdérents, pout 8tre des plus utiles aux patrons ¢t aux travailleurs.
I1 en cet de wime ¢n ce gui conccrne le penre et le montant de la ré-
munération., Une =nalyse 4.s postes de travail bicen détablie permet de
mieux Jjug-.r du bion-fonid des revendications ouvriéres.

Four ou'tune vnquéte d'cpinion de ce genre mene 3 un résultat
gquelgue peu véridigue, 11 faut gu'ells soit wmendc dans les meilleures
conditions, avec booucoup de tact, dAe prudence et de précaution, Bien
des factours, notomment ceux d'ordre psychologique, joucnt un r6le pré=
pondérant dens cotte sorte dtexanen d¢ conscicnce qui représente une
interview de sens sur des questions vitalcs pour laur existence et celle
de leur famille., Peut-on compter chez cux sur des répongses franches,
gincercs ¢t raisoardables 7 Ne se loisseront-ils pas guider par des con-
gidérations antres quu ce gue leur dictent leur conscience et leurs
connaissances techniques 7 Se font-ile une idée cyacte des conditions
techniquus, Zcononiques et snciales gqui sont & la bame de la conduite
dtune cntreprise, de l'organisation du travail ou de la méthode ou mar-
che de fabrication adeoptée 7 Ne veoiont-ils que leur propre intérét ou
bicen se rendent-ils compto qufils fout partic dtune colleectivitd dans
laquelle lus intliréts particulicrs se touchcnt et chevauchent ? Ou bien
encore, leurs réponscsg portent-elles l'emprointe de lt'intervention di-
recte ou indirccte, soit de chefs intiéressés, solt d'organisations pro=
fessionnelles 7

Voild iecs gquestions qne l'enguiteur est obligé de se poser et
auxquclles il doit trouver unc ripons: tont soit peu valable en étu-
dient de plus pros le milieu et le climnt dans lesquels se poursuit
L'analyse dl'opinion. Inutile d'ajouter gqu'il doit agir en psychologue
éprouvé pour qu!il rilussisse, d'une part, & [agner l'entiére confiance
des parties en prdésence et, d'autre part, & distinguer duns les réponscs
obtenues ca qui vaut vraimont d'8tre retenu,
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Vu gue toutes ces conditions ne peuvent guére €tre réunies,
nous estimons qu'il serait imprudent dtaccorder aux résultats de 1l'ana-
lyse d'opinion une importance exagérée., La méme prudence nous semble
de rigueur lors de la comparaison des résultats obtenus dans les six
pays de la Communauté., BEn effet, ces résultats peuvent accuser de for=-
tes variations par le fait méme que ni les enqu8teurs, ni les condi-
tions de travail et de vie, ni le caractére et la mentalité des tra=
vailleurs ne sont partout les mémes.

Notons toutefois que de la part de la Haute Autorité tout le
possible a &té entrepris quant a4 la préparation de l'enquéte. Dans de
nombreuses réunions, sous la présidence d'un chef trés compétent de la
Division des Problémes du Travail, les enquéteurs des six pays ont pu
discuter largement du but de l'enquéte et notamment de la méthode dl'ine
vestigation a suivre.

Méthode

Lors d'une réunion au siége de la C.E.C.,A,, les experts sont
tombés d'accord sur l'emploi d'un questionnaire contenant un nombre
limité de questions & poser aux ouvriers lors de l'interview. Il ne
stagissait toutefois pas tellement d'établir un seul gquestionnaire uni=-
forme pour les six pays, que de fixer le contenu essentiel de chacun
des questionnaires. Les questionnaires ainsi rédigés par les six délé-
gations ont ¢té communiqués & la Haute Autorité et interchangés par les
soing de cette dernitre. Aussi les questions ne furent-elles pas stan=
dardisées puisqu'il fallut tenir compte des particularités de chaque
entreprise., Enfin, il a été décidé que les contremafitres ne seraient
pas 4 inclure dans 1l'étude d'opinion proprement dite, mais qu'il serait
indiqué de sonder leur opinion au cours de l'analyse technigue,

Comment procéder lors de l'analyse d'opinion ? Certains délé-
gués préfercnt les intcrviews en dehors de ltentreprise, tandis que
les autres les entreprendront azux usines mémes Il est évident que les
patrons ainsi que les Jdélégations ouvriéres devront &tre mis au courant,
mais qu'unc intervention de leur part n'est pas admise. Le caractére
neutre de ltenquéte est & ce prix. Liberté fut donnée aux enquéteurs
de régler a leur gré les détails concernant la poursuite des interviews.

Gr8ce & la prévenance de MM. les directeurs et chefs de service,
nous avons pu procéder a nos interviews & l'intérieur des usines pen-
dant le temps de travail payé, et cela dans des salles dc rdéunion, ol
les ouvriers questionnés se sentalent tout & leur aise. Aprés de mfires
réflexions, nous nous sommes décidés & rdéunir pour chagque séance 2 a 4
ouvriers d'un m8me secteur de »roduction., Cette méthode nous a paru pré-
férable & l'interview individuel, En effet, les ouvriers se trouvaient
beaucoup moins cmbarrassés et se suppléaient réciproyuement lors de la
discussion de cortaines questions, au profit des réponses données sépas
rément sous notre surveillance,

Chague séancc commengait par un bref cxposé de notre part sur
le but et 1'importance de 1'étude organisée par la Haute Autorité. On
insistait tout particuliérement sur la discrétion absolue concernant les
réponses demandées. Puis, les question furent expliquées et discutées une
4 une, La séance durait une heure & une heure et demie,
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Nouo tenons & remercier ici méme les délégations ouvriéres,
¢t surtout les nombreux ouvriers guesticunés, de leur appui, voire de
leur compréhension ct de l'ardeur qu'ils wmenifestaient lors de cette
enyulte,

Questionnaire (Moddle rdéduit)

ETUDE D 'OoPINTION

organisée par la Conmunauté
du Charbon et de 1l'tAcier

-~ Division des Problemes du Travail =

Pag de nom Strictement confidentiel
Ape 3 Toste de¢ travail : Scrvice

- . - e R 5 W b G R S WS S i G T G G W e W S S S S SO TN M e M G S A B O MR SR G M A W M A e s e B G SM B P e W M G G G A e T e MR PR S Ve

- Depules combien de temps 8tes-vous & votre voste acituel 7

.

- Quels autres postes de travail occuriez-vous dans la m8me entreprise 7

.

- Comment 8tes-vous arrivé & votre profession actuelle ? Avez-vous &té
en apprentissage v Oui, non, - 5i oui, dans lequel, et combien de
temps 7

- Avez-vous friquenté cncore une autre deole aprés 1l'école primaire 7
Oui, non, = Si oui, laquellc ¢t pendant combien de temps 7

- Avez~vous regu votre formation pratique & l'usine ? Oui, non, - 31
oui, dans gucl scrvice et a quel poste de travail 7

- Célibvataire - marié - veuf - cnfants (& souligner) ?
e e e e o S £ o P S B . o
l) Quellc est votre occupation principale pendant une tournde 7

2) Pouvez-vous cxdécuter votre travail librement, ou bien les opérations
s¢ succedent-elles dans un certein cycle 7

%) Votre travail, se modifie~ ou chenge-t-il ? Non, rarement, quelque=-
fois, assez souvent, souvent (souligner) ?

4) Quelles sont les causes de ces chanscments ?

5) Que faites-vous cn cns de pannes de courtes durdes {moins d!tune
heure) ? It cn cas de pannes de plusicurs heurcs ?

6) En survicnt-il souvent 7

7) Quelles panncs y e-t=-il eu au cours du dernier nmois et quelle était
leur cause 7

8) Jue faitesevous on cas dl'arr8t d'un ou de plusieurs Jours ?

9) Fouvez-vous aussi provoquer des pannes & votre poste de travail ?
Lesguelles, poar excnple 7



18)
19)
20)
21)

22)
23%)

24)
25)

26)

27)
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De qui recevez-vous les instructions concernant votire travail ?
(pas de nom) ?

Recevez-vous ces instructions par écrit, oralement, par signaux
ou par signes de la main (souligner) ?

Quels signaux ou signes devez-vous observer en particulier 7 Sif-
flet, sireéene, cloche, sonnette, signaux lumineux, haut-parleur,
téléphone (souligner) ?

Donnez-vous aussi des signaux ou faites-vous des signes 7
Lesquels et & qui 7

Avez-vous des appareils ou des instruments & observer 7 Lesquels ?

Travaillez-vous seul ou avec d'autres collégues au sein d'une

égquipe ?

Combien E€tes-vous dans votre équipe 7

Devez-vous vous conformer aux autres dans votre travail, ou doivent-

ils, au contraire, se régler d'aprés vous ? Ou bien devez-vous vous
entendre réciproguerment ? (souligner)

Par guoi la cadence de votre travail est-elle déterminée 7 Par une
personns ou psr la marche de la production ? :

Pcuvez-vous, vous ou votre équipe, modifier & volonté la cadence du
travail 7

-0

Etes~vous en général satisfait de votre poste de travail Oui,

non., Si non, gquel autre travail Qésirez-vous et pourquoi

RRV]

Avez-vous quelque chose & critiquer en ce gui concerne vos outils,
vos machines ou votre installation 7 Quoi 7

Quelles modifications ou améliorations auriez-vous & proposer ?

Une augmentation ou une diminution de la production normale exerce=t-
elle une influence :

a) sur votre travail ?

b) sur votre salaire 7

La coopération dans votre secteur de travail est-elle bonne, moyenne,
mauvaise ? (souligner) Si elle laisse & désirer, & qui cela tient-il ?

Votre travail a-t-il une influence sur la qualité de la fonte
(hauts fourneaux) ou de l'acier (aciérie) ou d'un autre produit ?

Quelle responsabilité assumezm-vous 7

8) vis-a-vis de vos collaborateurs ?

b) en ce gui concerne les matidres premiéres 7

c) en ce gui concerne les outils, les machines
ou autres installations ?

d) en ce qui concerne la poursuite et le dérou=
lement du processus de production 7

e) en ce qui concerne les risques d'accidents ?

Comment sont en général les conditions de travail & votre poste de
trovail du point de vue sanitaire et hygiénique ?



28)

29)

30)

31)
32)

33)
34)

36)

37)
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Quelle est l= situation en ce qui concerne la protection contre
les accicdents ?

Votre travail est-il influencé d'une maniére guelconque var l'inter-
runtion duo anx Jours de coresé 7 Perdez-vous le contact avec ceux
nul veus relaévent normalement ?

Trouvez-vous gue votre salaire ¢st conforme & votre travail ?

51 non, mourguoci 7

Comment se compose votre salaire brut, sans les déductions 7
Désireriegmvous un salaire uttrement composé ? Si oui, de cuelle
moni»re 7

Quel eet dans votre profession le fuctour qui influe le plus sur le
rendement 7
a) lleffort physique 7
b) " intellectuel (réflexion, attention,
contrdle, enragictrement etc..) ?
¢) la responsabilité =t laguelle ? (Souligner de
2 traits ce qui est le plus meortdnt).

Qutestimez=-vous prcfélszn : une bonne formation professionnelle ou
ne longue expérience ofescionrelle ?

Penliant coql en de temvs faut-il exercer votre profession pour acqué-
rir les connsissrnces ¢t ll'evpdrience nécessaire ?

Crovez-vous gque <¢es cours technigues sur la sidérurgice pourraient
vous otre utiles 7

Quelle formation proposeriez-vous pour votre profession 7 Un appren-
tiscage normal dC seessssees années avec examen de Tin dl'apprentis-
sage, ou bien une Tormation accélévée dans l'usine de veveses mois 7

Veuillez indicuer gi vous désirez cncore un entretien oral en dchors
de la sédance.

+ +

Faisons remarquer gu'en t8te du questionnaire {igurent deux
instructions : "Pas de nom" et "Strictement concidenticl", Ainsi
denc, l'engulteur ignore le nom de celui gu'il cucstionne, Seules
les indications statistigques le renscigsrent en nuelque sorte sur lsa

personnalité de 1'ouvrier interrogé,

On peut décomposer le cucstionnoire proprement dit en plusicurs
rarties distinctes, Les 14 premicres guestions se itrouvent en rap-
port direct avec le travail de 1'ouvrier, tandis que les cing ques-
tions suivantes concernent son équipe, Des rénonses & ces 19 ques-

ions se dégagent des compléments & l'analyse technique des postes

de travail, - Les questions n°® 21 et 22 invitent 1'ouvrier & se
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prononcer sur 1l!'état des outils, machines et installations avec les=-
quels il est constamment en contact, et & proposer les changements

ou améliorations, voire les perfectionnements qu'il juge utiles ou
nécessaires. - Les questions 25 et 26 concernent ltinfluence de
ll'ouvrier sur la qualité du produit, sur le travail de ses coéqui=
piers, sur le cours de la production et enfin sur la prévention des
accidents, ainsi que sa responsabilité vis-a-vis des matériaux, outils,
machines, apparcils et installationss - Un cinguiéme groupe de ques-
tions, les n°® 20, 24, 27, 28, 29 se rapportent au bien-8tre de
ltouvrier & son poste de travail au point de vue psycho-physiologique,
santé et protection contre des accidents., - Dans les réponses a la
question n® 33, ltouvrier exprime son impression sur les efforts phy-
siques et mentaux et la part dc responsabilité que son travail lui
impose. = I1 y a enfin deux groupes de questions primordiales pour
ltouvrier, les n°® 23, 31, 32, relatives & sa rémunération, et les

n®® 34 3 37, visant sa formation et son perfectionnement profession-

nels.
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IVOuvriers guestionnés

Notre choix stest porté sur un, voire plusieurs représentants
des principaux postes de travail dans les 4 unités de¢ production
étudides, L'interdépendsnce trés prononcée entre les diffdirentes
équipes de chaque unité nous a incitdls & n'en négliger pour ainsi
dire aucune dans l'!'étude d'opinion.

Catégories et nombre d'cuvriers questionnds aux
services de llaciirie des usines x et y

Postes dec travail Nombre
usine x - usine y
total

ler homme aux convertisseurs
2me homme aux convertisseurs
2mnc homme aux convertisscurs
homme au piano

cculeur

homme au démouleur

ler macon de¢ convertisscur
2me magon de convertisscur
magon de réserve

homme aux poches

dameur de fonds

2me liomme au mélangeur
décrasseur de laitier
cuiseur de fonds

homme au malaxecuxr
connasseur de dolomie
briquetier

chargeur de riblons

forgeron dl!éprouvetites
fondeur de ferro ~manganese
homme aux cuves & gscories
accrocheur

acerocheur de réscerve
manoceuvre de l'atelier dolomitique
contrbleur de température
contrdleur de llopazimdtre
chargeur de mangarise
ajusteur

pontonnier aux corvertisseurs
pontonnier~coulce

manoeuvre

chef d!dquipe de manoeuvres
pontonnier de réserve

o
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Catégories et nombre d'ouvriers guestionnés aux

services des hauts fourneaux des usines x et v

Postes de travail

ler fondeur

2me fondeur

Zme fondeur

fondeur de réserve

gazeur

machiniste monte-charge
machiniste monte~charge de réscrve
basculeour

transbordeur de minerai
transbordeur de coke
chargeur de coke

chargeur de manganése
mécanicien de contr8le
contrBleur des eaux
ajusteur de service

chef dtéquipe/réparation
machiniste soufflantes
chef dl'équipe/épuration du gaz
graisseur
ajusteur/épuration du gaz
ajusteur/agglomération
accrocheur

rangeur

mécgnicien hauts fourneasux
magon
cuiseur/agglomération

chef d'équipe au concassage
déchargeur de talbots
culbuteur de wagons
pontonnier de réserve
manoeuvre

Nombre
usine x =~ usine y
total

oy
0\{mHHHH\NmHHmHHHHmH\NHHH\NNAHH\N\nO\m\]p
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VAnal yvse des réponses données au

guestionnadilrre

Premier groupe de guestions

Les réronses aux questions n®S 2 & 8, 18 et 19 expriment una~
nimement ce qui suit :

Les ouvriers du service dg¢s hauts fourneaux, tels les fondeurs,
les ~hargeurs, les gaziers, les conducteurs de poches, les accrochecurs
et autres sont presque tous liés dans leur travail & une suite dl!opé-
rations trés peu variables, dont la cadence est dictée par la marche

des hauts fourneaux.

Les changements dans le travail de 1'un ou l'autre ne se produi-
sent qu'ad l'occasion d'un remplacement ou lors d'une pannc. D'aprés
les réponses donnécs, les pannes sont assez rares et pendant leur
durée certains ouvricrs effectuent des travaux de remise en état, tan-
dis que les autres sloccupent dc nettoyage, de mise en ordre et de
préparation du travail & leurs postes respectifs. Au seul cas ol une
panne ou un arrét se proloungerait, les ouvriers dispbnibles sont diri-
gés vers dlautres travaux. Leur rémunération n'en est cependant que

raremcnt touchée,

Le personnel-ouvriers du concassage et de llagglomération est
soumis également & une succession de travaux ou opérations plus ou
moing rigourcuse, conditionnée par le marche ininterrompue des ins=
tallations ¢ concasseurs et fours dlagglomération, ainsi que par les
besoins des hauts fourneaux. I1 faut done convenir quten tout et pour
tout le cycle et la cadence des travaux nlaccordent au personnel des
hauls fourneaux ¢t des secteurs adhérents gqu'lune possibilité limitde

d'y apporter un changement notable,

4 la question n° 7 (causer des pannes par inattention ou inad-
vortanﬁe) ~ tous cxcluent le sabotage = les réponses permettent de
croire que ces cas sont tellement rures qulils nlentrent pas en ligne

de conmpte.

A la 1lme question (Qui vous donne les ordres ?) la plupart
des ouvriers questionnés font remarquer qutils sont tellement rou=-
tinés dans leur travail que des ordres directs de leurs chefs (con-

tremaftres ou chefs d!'équipe) sont la plupart du temps superflus, du
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moins en cas de marche normale,

Travail par équipes

Pour ainsi dire tous les ouvriers du service des hauts fourneaux
et des secteurs adhérents travaillent par dJquipes comprenant 2 a4 plusieurs
membres. En outre, il existe entre ces équipes une forte interdépen-
dance et il est évident qulune bonne harmonie, pour ne pas dire un
vrai synchronisme, y est de rigueur. Les membres de chaque équipe
aussi bien que les différentes équipes doivent régler leur travail

par entente réciprogue.

Les conclusions que nous avons tirédes des réponses données par
lecs membres du personnel des hauts fourneaux aux questions traitées
plus haut valent au méme degré pour le travail des ouvriers des
aciéries, En effet, tout le personnel, occupé directement a la pro=-
duction de ltacier Thomas, se trouve engagé dans une suite continue
et rythmique d'opérations, dont la répétition et la cadence dépassent
m8me de beaucoup celles constatées dans la production de la fonte. .
Seuls la plupart des ouvriers de llatelier dolomitique jouissent d'un
peu plus de liberté dans la cadence du travail tant que la production
suit un rythme normal. Celui-ci peut cependant changer d'un jour a
1lautre suivant les besoins des laminoirs. Il y a donc alternance

entre production accélérée et production ralentie,

Quant au travail par équipe, il est & remargquer que dans une
aciérie Thomas tous les travailleurs forment un ensemble ol chaque
équipe dépend d'une autre et doit servir l'équipe voisine. On ne peut
donc pas affirmer que l'une ou llautre équipe peut librement disposer
du rythme et de la cadence du travail, Ceci est le cas aussi bien
pour les hommes aux transports gue pour ceux travaillant aux mélanm

eurs, aux convertisseurs, a4 1la coulée, etc.
y $ 4



Questions n°® 21 et 22 (critiques et propositions relatives a
1'outillage et aux installations) s

nombrc dcs as de réponses

questionndés riponse rositives
E,F, X 36 14 22
H.Fe ¥ 30 22 8
: 66 36 30
Acidrie X 25 12 13
" Acidrie Y ' 36 30 6
61 42 19
127 78 49

Le tablezu ci-dessus nous apprend que 38 % des ouvriers‘Qués—
tionnés ont donné une rdéponse positive aux questions sous rubrique.
‘Les principales critiques formuldes par les ouvricrs des hauts four-
neaux ~- notamment ccux de l'usine x - se rapportent & la ncthode de
boucher les trous de coulde qu'ils trouvent surannée, Les ouvriers
de 1ltaciérie de lo méme usine se plaignent des conditions trop dures
dans lesquelles gse pratique 1llenldvement des loups des convertissours.
‘Toutes les autres critiques ont pour objet le mauvais état, sinon lc
mongue de ll'outilluge ordinaire. Plusieurs ouvriers ont remargué que
ces questions devraient plutdt intéresser leurs chefs; ceux-ci ne

donnaient copendant gubre suite & des réclemations de ce genre,

Quclgues pontonniers dlacidrie ont signaldé qu'ils sce voient
obligés de transporter des charges dépassant de bheaucoup la charge
normale prévue pour leur pont (Nous avons appris qu'tun nouveau pont
remplacera bient8t le pont e¢n question). Certains pontonniers de
réserve affirment que 1z vuce & partir de leur cabine est insuffisante,
notamment du c¢8té arrierc.

Questions n°% 25 et 26 Influence de llouvrier sur la gualité du
prodult; sa responsabilité vis-a-vis de la

marche du travail, des matiéres premiéres
et des risques d'accidents

Ni le personnel-ouvriers des hauts fourneaux, ni celuil des acié-

ries ne rceconnaissent pouvoir exercer une influence sensible sur la
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qualité de la fonte, voire de llacier, par leur travail, Dlapres eux,
la qualité de ces produits dépend en premier lieu de la matiére pre=-
miére a traiter. Quelques-uns prennent cependant & leur charge une
influence quelque peu importante et déclarent qu'lils slen wendent bien
compte dans leur travail, Tels par exemple les gaziers, les fondeurs,
les premiers hommes aux convertisseurs. Quant & leur part de responsa=
bilité =~ spécifiée dans la question n° 26 = on admet généralement
celle concernant le ménagement et llentretien de lloutillage, des
machines et installations auxquels on a affaire, de m€me que celle gui
a trait aux risques dtaccidents. Mais il nlen est pas de méme en ce
qul concerne le travail des coéquipiers, les matiéres premiéres et

le déroulement du processus de production. Cette part de responsabi-
1ité incombe entidrement aux chefs.

Question n® 20 ¢ Etes-vous en général satisfait de votre poste de
P
travail ou désirez-vous un autre travail 7

Le nombre des réponses négatives & cette question ne dépasse
pas 50 % et elles sont toutes basdes sur des raisons de santé (pous=
sidre, chaleur, gaz, etc.). Il reste & mentionner quelques rares ré=-
ponses exprimant l'avis que le désir de changer de travail nlaurait
que peu de chance de trouver llaccord des chefs,

Question n® 24 s La coopération dans votre secteur de travail est-
elle bonne, moyenne, mauvaise 7

Comme toutes les réponses a cette question sont affirmatives,
on peut supposer que le climat social aux lieux de travail étudiés
est bon ou du moins satisfaisant.

Question n® 27 3 Comment sont en général les conditions de travail &

votre poste de travail du point de vue sanitaire et
hygiénique ?

Si, dlune part, les installations sanitaires et hygiéniques
sont généralement qualifidées de bonnes ou acceptables, la plupart des
ouvriers questionnés mentionnent, par contre, la g8ne que leur causent
la chaleur, la poussiére ou les gaz & leur poste de travail. Cependant,
peu nombreux sont ceux qui voient un reméde efficace dans lt!instal=-
lation de ventilateurs plus puissants ou bien dans llarrosage du coke

et du minerai lors de leur déchargement.
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Question n° 238 : Quelle est la situation en ce qui conccrne la
protcection contre les accidents 9

Sur les 127 ouvriers questionnés 79 la trouvent bonne ou satis~
faisante, 20 la qualifient d'insuffisante et 28 ne donnent aucune
réponse a ce sujet,

Question n° 29 ¢ Votre travail est-il influencé d'unc mnnilre
qucleonque par llinterruption due aux jours de

congzé 7 Fe perdes-vous pas le contact avec ceux
gui vous relevent normalomeut ?

Réponse un~nimec 3 non.

Questicn n° 33 : Quel est dans votre profession le factour qul ine
flue l¢ rilus sur leo rendement °

Tous, & llexception des machinistes, ont souligné lteffort

~

physique ¢n accordant une importance sccondaire a4 1lleffort mental
attention et réflexion. Quant & la responsabilivé, elle nlest guére
considérie comme excrgant une influence particulidre sur le ronde-
ment, Il ne feudrait cepcndant mas en déduire que les ouvriers sous-
estiment la part dc¢ responsabilitd que leur impose le travail. Nous
estinmons plutft que - nos entretiens nous ¢n ont donné la preuve - ce
que nous cntendons par '"responsabilité', est sous-entendu, pour cux,

dans leur devoir professionnel,

Question n°® 23 3 Une augmentation ou une diminutien dc¢ la pnroduction
normale exerce-t~clle une influence a) sur votre
travail ? b) sur votre salaire 7

Dans les decux cas, toutes les réponses sont affirmntives, Par
repport & 1ll'influence sur le travail, il a été constatd gulen géndéral
Tes ouvricrs préférent un travail plus intensif - ne ddragsant toute-
fois pas leur cnpacité d¢ rcndement - & un travail ralenti, a tel
point qu'ils se voient c¢blinsds de foire en plus un travail auguel

ils ne sont pas habituds,

Ni ltaugmentation, ni 12 dinminution de 1n prodution ne touchent
salai ement dit des ouvriers: s varintions nt co=-
le salaire proprement dit de uvrier ces varintions se font c
pendant scntir sur les primes de production dont jouissent les ouw

vricrs de la productiocon,
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Questions n°S 30, 31, %2 : concernant la rémunération

Aciédrie Hauts fourneaux

x ety x ety ?o@al
total total général
ag satisfait 4 7 11
b) auvgmentation salaire ou
prime 17 14 31
¢c) augmentation salaire sans
prime 5 12 17
d) augmentation prime actuelle 3 3 6
e) prime supplémentaire 6 5 11
f) salaire fixe hebdomadaire 21 12 33
g) non répondu 4 8 12
h) non satisfait sans
explication 1 5 6
61 66 127

Le tabvleau ci~dessus n'implique pas dl!autres explications.

Questions n°S 34 - 37

Aciérie Hauts fourneaux Total
x et y x et y néral
total total gonera
Désirent des cours de
perfectionnement 31 30 61
Formation avec C.A.P,. 3 11 14
Formation systématique sur
le tas 38 29 67
Abstentions 20 26 46

Les 14 réponses concernant la formation en 3 annces avec C.A.P.
émanent exclusivement du personnel d'entretien (ajusteurs et élec-

triciens).

Le ‘temps de formation pratique indiqué par un nombre limité
dtouvriers - les autres ne pouvaient se décidcr & donner une réponse

valable ~ varie entrec 1 & 12 mois,

Les m&mes écarts ont pu 8tre constatés dans les réponses & la

gquestion n°® 35,



Quant aux questions relatives & la formation professionnelle,
nous tenons & rclever que les mdthodes nouvelles de formation pré-
conisées ou pratiquées ailleurs ont été exposées briévement & chaque
groupe dl'ouvricrs avant que les réponses ne fucsent données,., Dlapres
quelques réponses, la formation théorique et pratigue prolongle con-

viendrait aux jeunes gens désignés pour entrer plus tard dans le
cadre de chefs subalternes.
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Coneclusions

Le but de la présente étude étant d!étudier les "Fiveaux-de
mécanisation et mode de rémunération", nous allons técher de préci=
ser, sur le vu de ce gqui vient d'étrc dit au sujet de llaciérie g,
prototype d'un service de fabrication d'une usine sidérurgique luxem=
bourgeoise, quelles sont les relations entre le niveau de mécanisa=
tion et le mode ou le niveau de rémunération - pourvu que ces rela-

tions existent,

Nous avons constaté que les conditions générales de travail
d'une grande partie des ouvriers ont été favorablement influencées
par les travaux d'agrandisscment de llaciérie et que, malgré ltaccrois=-
sement scensible de la production, le travail des intéressés stost &

peine accru ou a méme diminué.,

Pour dtautres ouvriers, les tlches ont augmenté dans la méme

mesure que la production, tout en restant dans les limites du normal,

Quelques ouvriers ont été chargés de travaux supplémentaires,
suroroft de travail trés sensible qui n'est pas seulement allé de

pair avec ltaccroissement de la production,

Ce ne sont pratiquement que ces derniers postes de travail qui
sont entrés en ligne de compte pour les augmentations de salaire
particuliéres, qui ont été accordées en sus de llaugmentation auto=-
matique des primes de production de 28,17 %, d'une part, et du reld-
vement supplémentaire de toutes les primes de llaciérie de 5 %, dlau-

tre part.

Citons & titre dlexemples, les postes suivants :

ler homme aux convertisseurs

fondeur de ferro-manganése

pontonnier du parc & lingotiéres
machiniste locomotive, transport lingots

Les autres augmentations particuliéres de salaires=- accordées
soit avant soit aprés llagrandissement de l'aciérie - se situent,
d'une part, dans le cadre d'une révision de la :csition hiérarchique
des différentes professions & l'intérieur du service et; dlautre part,
dans le cadre d'un relévement des salaires, correspondant & une pro-

fession déterminée dans les différents services de llusine,



A chacune de ces occasions, il a été procédé, pour la détermi-
nation du niveau exact du salaire, & une évaluation sur une base
empirique du postc en guestion, suivant des critéres issus de la

trad_itiono.

Pour ce gui est des ouvriers figurant dans le deuxiéme des
groupes définis ci-dessus, pour lesquels ll!oceroissement du travail
a été proportionnel & lltaccroisscment de la production, le mnde de
rémunération particulier applicable aux ouvricrs de llacidéric g et
gui comporte des primes de production représentant une partiec impor-
tante du gain total, - primes gui sont d'ailleurs trds sensibles aux
variations de 1a production - 2 assuré automatiquement aux ouvriers
intdrecssés une compensation largement suffisante du surcroft de tra=-

vail qui leur a été imposé par le rythme de 1la fabrication.

En outre, ces ouvriers ont bénéficié de l'augmentation supplé-
mentairc de 5 % des primes de production, zlloude pour les raisons

indiqudées plus haut.

Les ouvricrs du premier des trois groupes susmentionnés, dont
le travail ne s'lest pas ressenti de llaccroisgssement dec la production
ou bien dont les thAches sont méme devenues plus faciles, ont néan=
moins bénéficié des deux augmentations de primes - 28,17 % et 5 % =

gquc nous venons de citer.

On peut donc affirmer que le simple fait de faire partic d'un
service de production, dont la capacité de production vient d'8tre
accrue, a valu & ces ouvriers une augmentation de salaire pour le=
guelle dlautres ouvriers du méme service ont dfi assumer des charges

supplémentaires.

I1 va sans dire qu'un pareil systéme rcnd nécesseirc, de temps
4 autre, selon le niveau momentané de la production, des rcdressements
de ccrtains salaires, pour <dviter que la hiérarchie des salalres du

service entier ne préscnte des défauts trop marguants,.

En présence d'un tel gystéme de rémunération, qui concéde aux
primes dec production une part trés importante, mais variable, du
salaire total, on comprend facilement qu'une relation bien définie
entre lc degré de mécanisation et le mode ou niveau de rémunération

nlexiste somme toute pas, ce qui ne veut dévidemment pas dire que le
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niveau de la rémunération ne soit pas influencé par une modernisation

ou une mécanisation du service.

En effet, dlune part, le mode de rémunération est identique
dans tous les services de production quel que soit leur degré de méca=
nisation, D'autre part, le niveau de la rémunération s'établit d'une
facon empirique en traversant une évolution du genre de celle que nous
venons de décrire dans le préscnt rapport, évolution - typique - qui
est caractérisée par des augmentations automatiques et, le cas échéant,
des relévements supplémentaires des primes de production ainsi que
par des rajustements isolés de salaires, exécutés dans 1llintérét

dtune Jjuste hiérarchie des salaires.

Ainsi, le niveau général de la rémunération dans un service de
production déterminé dépend beaucoup plus du niveau de la production
et surtout m8me de 1l'importance dlun accroisscment graduel ou bruse
gque dc la production & partir d'un niveau initial - pour leguel les
taux de prime en vigueur avaient été fixés - que des moyens, mécani-

sés ou non, mis en oeuvre pour la réalisation de cette production.

Ledit niveau général est en outre fonction de 1'évolution des
salaires ayant eu lieu dans un service de production de méme nature,

mais appartenant & une usine voisine,

On notera, en général, que malgré des différences de capacité
notables et des niveaux de mécanisation différents, les salaires
payés dans des services de production de méme nature faisant partie

d'usines différentes ne sont pas trés différents les uns des autres.

A ltintérieur d'un service de production détcrmindé, les primes
des différents ouvriers sont établies en tenant comptc, en premier
lieu, des efforts physiques et intellectuels gque les intércssés doie
vent fournir en contribuant - chacun sclon unc cadence propre au

poste qu'lil occupe - & la wéalisation d'unc production donnée,

Toutefois, ainsi gque nous venons de lc démontrer sur le plan du
niveau de la rémunération relatif aux différents services, les
accroissements de production réalisés grfce & des mécanisations ou
modernisations ont apporté des augmentations de salaire notables
égalcment aux ouvriers pour lesquels les modifications techniques

ntont pas comporté un accroissement des efforts intellectuels ou
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du degré de rosponsabilité qui fut en rapport avec la diminution des

efforts physiques qu'ils avaicnt & fournir jadis.

Nous ne retrouvens donc, ici non plus, aucunc relation directe
¢t bilen définie entre le niveau de la rdémundration individuclle et

lc degré de mécanisation,

+

Ltaciéric de 1l'usine g, que nous venons d'étudier, représente
lc prototype d'un sexrvice de production d'une usine sidérurgique
luxembourgeoise., Dans n'importe quel zutre service, lc mode de rému-
nération c¢st identique A cclui qui a €t ddlcrit ci-dessus et le ni-

a3
2

veuu dec salaires s'Ctoblit partout scelon les m8umes régles.

Rappelons-en colles qul slappliguent plus spéeialement au cas

d'une modernisation ou mécanisation d'instillations

1) Si la transform~tion technique n'intéresse qu'un nombre
limité dlouvricers et ne conduit pas & un accroissenment de la pro-

- ’

duction du service, 1l est procédé a une angmentaticn Ju salaire de

base et/ou du taux de prime de production des ouvricrs pour lesquels
le déplaccrment particl des efforts du domaine physigue sur nelui de
1'intelligence, voire colui de la concentration mentale et de la
responsabilité, est combiné & un accroisscment général de llinten=

sité des efforts & fournir.,

Une diminution des efforts, réoultant éventucllement de
transformations techniques, n'entrafne gue trés rarement une rdéduc-
tion du toux de prime.

~

2) 0i toutes les installations du service sont mécanisées et
moderniseéas do fagon a permettre un accroisscment de la production,
trois cas peuvent seo présenter

a) Les tAches d'ua certain nombre dlouvriers sont Tacilitdées
ou ne changent pass coux-ci bénificicnt néanmoins de llougmentation
automatique dc¢ la prine dc production,.

b) Les thAches d'une partie des ouvricrs s'decroissent dans la
m€éme proportion que lo prodiuctions llaugmentation automatique des
primes de productlion ticnt compte de ce fait dans unce mesure suffi-

sante.,
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¢) Le travail d'autres ouvriers encore slaccroft trés forte-
ment; & titre de compensation spéciale, ces ouvriers se voient
accorder, en sus de llaugmentation automatique de la prime de pro=
duction, une augmentation supplémentaire dc leur salaire de base ou

de lecur taux de prime.

%) Une transformation technique dans un service gquelconque,
qui est suivie d'une augmentation de la production, entrafne sou=~
vent des rajustements particuliers de salaires dans le service ayant
subi ladite transformation ou mBme une révision du niveau général de
la rémunération dans dlautres services de production de méme nature,

+ +

+

Dans ces conditions, nous allons pouvoir épargner au lecteur
de ce rapport - contrairement & ce qui a ét¢ annoncé dans 1l'intro-
duction -~ unc répétition de la description dlautres services de pro=-
duction, description qui n'apporterait en somme aucun élément nouw
veau et ne changerait en rien la conclusion & laguelle nous venons

dlarriver.

Cependant, en vue de rehausser 1l'intéré&€t du présent rapport,
nous donnerons des indications sur les salaircs payés dans les trois
autres services sur lesquels devait portcer cette étude, et ceci

suivant le schéma que voici 3

Tableau "Salaires 5"

Salaires de base et primes payés & llaciérie dé l'usine ¢
avant ll'application du procédé de soufflage & lloxygéne,.
Production Jjournaliére moyenne : 1 200 tonnes.

Anndée 1952,

Tableau "3alaires 6" 3

Salaircs de base et primes payés & llaciérie de l'usine g,
aprés ll'installation du procédé de soufflage & lloxygene.

Production journaliére : 1 700 tonnes,

Année 1957,

Tableau "Salaires 7" s

Salaires de base et primes payés au service des hauts fourneaux

de l'usine c,
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Tobleau "Salaires &'

-

Salnires de base et primes payés au service des hauts four=-

neaux de¢ llusine d.

En ocutre, nous indiqueronc, pour &trc complets, les salaires
de basc ¢t primes dc production de deux trnins de laminoir, faisant
partie, l'un de ll'usine 2 (train blooming), 1tautre de ltusine ¢

(train moyen),.

L¥¢tude d'opinion qui terminera ce rapport, tient dc toute
facon compte de llopinion de 1a majerité dus ouvriers des quatre
services de producticn initialement considdrés, dc sorte que le
lecteur sura somme toute une vue dlenscmble bien arrondie du pro=-

»

bléme gui fait 1l'objet du présent rapvort.

Une étude {conomique de ce problémc ne saurait rdévéler des
aspects provres & la siddrurgic luzembcourgeocise, mals conduirait
fatalement & énoncer des consgid{rations géuérnles, que dlautres
auteurs niecux qualifids ¢t mieux documentés ont condensé dans de
nombreuses publications gui sont 2 la portdéc de tout lecteur

intéresasdé, X
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