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chapitre 6

Considérations préliminaires

L'origine de la crise de la sidérurgile
luxembourgeoise s'insere dans le cadre de la crise
mondiale de l'acier dont les causes sont les mémes que
celles de la crise économique générale; celles-ci
doivent é&tre recherchées dans le ralentissement, depuis
1974, de la croissance moyenne du PNB des grandes

nations industrielles.

A 1'intérieur de cette crise générale, la
sidérurgie en tant qu'industrie de base se situant en
amont de pratiquement tous les processus de fabrication
a été frappée le plus durement. Elle a subi en effet
1'impact final des multiples récessions en aval qui ont
touché les industries qu'elle alimente de ses produits.
I1 faut y ajouter la régression tendancielle au niveau
mondial de 1'importance de l'acier dans l'ensemble du
contexte économique ainsi que l'accroissement de 1la
concurrence provoquée par l'apparition sur le marche

mondial de nombreux nouveaux producteurs.

Donnons un seul exemple qui est typique a ce
sujet: les deux Corées (Sud et Nord) ont réalisé une
production totale de 26.3 millions de tonnes d'acier
brut en 1987 (respectivement 16.8 et 9.56). Ce tonnage
dépasse celui réalisé par 1'Italie (22.8), de loin méme
celui de la France (17.7), et pour les pays de la CE
seule la R.F.A. reste bien au-deld avec 36.2 millions

de tonnes.

Pour caractériser la situation de la sidérurgie
dans 1'économie luxembourgeoise nous avons réuni les

données suivantes (Voir tableau No 405).

469



chapitre 6

Tableau 45 Part de la sidérurgie dans les principaux
agrégats de l'économie luxembourgeoise en

o©

Part de 1la 1965 1970 1974 1981 1986 1989

sidérurgie dans

le produit intérieur S 28.7 2008 W% & 11.0 7k
brut au colit des

facteurs

la valeur ajoutée 5509 59.6 SYET 37.6 38.0 310

brute industrielle
au cout des facteurs

*

lJes investissements 37.6 42.9 36.2 31.2 i
industriels *

les exportations de 70.2 64.4 58.7 43.4 35.0 29.
biens *

l'emploi salarié 54.9 50.9 47.4 41.3 33.4 26.

industriel *

* sans la construction dont la part dans le PIB est de l'ordre de
6% en moyenne pour les années sous revue (7.1 en 1960 et 5.6 en
1986) .

Source: STATEC: Le Grand-Duché de Luxembourg en chiffres,
édition 1988 et 1990.

Ces données globales montrent a suffisance
l'importance que la sidérurgie avait prise dans
1'économie nationale et 1l'effet que la régression de
1'industrie lourde a eu sur les principaux agrégats de
1'économie. Ceci explique la nécessité de la
restructuration de la sidérurgie et 1' intérét qu'il y

a a diversifier la production industrielle.

Citons encore quelques chiffres pour souligner
1'impact que 1'industrie sidérurgique exerce sur
certains secteurs qui restent 1liés dans une forte
mesure a ses activités. Avec 58% des tonnages
transportés, le trafic sidérurgique reste de loin le
plus important. Tant en trafic national qu'en trafic
international, il regroupe d'abord les flux
d'approvisionnement de minerail riche et de combustibles
solides, les échanges de demi-produits opérés dans le
cadre des accords de synergie conclus entre les

producteurs d'acier des bassins luxembourgeois,
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chapitre 6

lorrains, liégeois et carolorégien, ensuite les
expéditions de produits sidérurgiques, soit en trains
complets, soit en trains diffus vers les ports Dbelges,
la France, la Suisse, 1'Allemagne, 1'Italie et d'autres

pays. 181

En ce gqui concerne 1l'activité du Port de
Mertert, la part dJde la sidérurgie dans le tonnage
transporté a fortement diminué (voir chapitre 3, pages
244-248) .

6.1 La crise de la production de la sidérurgie
luxembourgeoise dans le contexte international: une

régression trés prononcée

6.11 Le probléme des capacités de production dans la
CEE

Lorsque la crise sidérurgique s'est manifestée
de facon éclatante aprés 1974 on s'est trouvé
brusgquement devant le probléme crucial des
surcapacités. Dans 1le tableau 46 nous mettons en
rapport la capacité de production et la production
effectivement réalisée de 1977 & 1985 pour en faire

ressortir le taux d'utilisation des capacités.

Ces capacités ont encore progressé, légerement
il est vrai, de 1977 a 1979 dans les principaux pays
sidérurgiques de la Communauté Européenne pour retomber
par la suite d'année en année d'une maniére continue,
mais a des degrés différents. Il est significatif et
nullement surprenant que 1'Espagne, au cours de sa
période d' "ante portas" (& la Communauté) est le seul

pays dont 1les <capacités de production ont encore

181 CFL: Rapport annuel 1990.
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chapitre 6

augmenté d'une année a l'autre, comme si elle voulait
s'assurer une bonne position de départ une fois membre
de la Communauté; en effet d'une capacité de 13.6
millions de tonnes en 1977, «celle-ci a augmenté
imperturbablement, année par année, Jjusqu'a 20.1
millions de tonnes en 1985, d'ou une augmentation de
prés de 48%! Et non seulement les capacités ont
augmenté, mais également la production effective, de
sorte que 1l'Espagne accuse le taux d'utilisation de ses
capacités le plus élevé de tous les pays considérés de
1977 & 1984 pour n'étre rattrapée par certains autres
pays qu'en 1985. Pendant ce temps 1l'Espagne s'est doteée
d'une sidérurgie moderne venant concurrencer les pays
sidérurgiques traditionnels de 1'Europe de l'ouest a un

moment plutdt inopportun.

Pour les pays a tradition sidérurgique la chute
de la production a engendré le probleme des
surcapacités qu'il n'était pas possible de résoudre
aussitdt. Au début de la crise on pouvait assister a un
phénoméne risquant d'aggraver la situation. En effet la
mise & l'écart des installations vétustes ne répondant
plus aux conditions économiques du marché a été
surcompensée, dans les premiéres années de
désinvestissement, par un courant paralléle
d'investissement de remplacement n'allant pas sans une
certaine extension. Il n'est donc pas étonnant qu'a
partir d'un moment donné la production diminue

davantage que n'est réduite la capacité.

Ceci ressort clairement de 1l'évolution du taux
d'utilisation ( voir le tableau k6). Ce taux s'est
surtout abaissé en 1982 et 1983 pour descendre a
respectivement 58.3 et 59.6 contre 64.1 en 1977 pour
reprendre en 1984 et remonter a 72.3 en 1985.
D'ailleurs tous les pays considérés paraissent arriver
3 un certain taux de croisiére acceptable du point de

vue économique.
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chapitre 6

1nblamu‘f5 - Cepacités et production d'acier brut (en millions ds tonnas)

R.F.A. Francs Ttalie U.Z. Espagns Bslglque Z:Z” Lﬁﬁﬁﬁg Total
1977
Capacité 67.7 33.3 ° 3k.o 28.9 13.6 . 19.2 8.2 8,2 213.1
Production 39.0 22.1 23.3 20.5 11.2 11.3 4,9 4.3 136.6
Tuux d'utilisation 57.6 66.4 68,5 T70.9 82.4 %8.9 59.8 52.4 64,1
1978
Capacité 68.9 32.4 35.7 27.9 15.4 20, 8.3 7.6 216.2
Preducticn k1.3 22.8 2k 3 20.3 11.3 12,2 5.6 h.8 1452.6
Tavx d'utilisation 59.9 To.b 63.1 72.8 73.4 €l.0 €7.5% 63.2 €6.0
1272
Capeocitéd 69,0 az.b 16.2 28.9 15.1 20.3 8.3 7.3 218.3%
Production Lé.o 23.4 24,3 21.5% 12,2 13.4 5.8 4,9 151.5%
Taux d'utilisetion £€6.7 72.2 67.1 74,4 75.8 66.0 69.9 87.1 69.3
Capaoitsé €6.9 30.7 37.3 28.4 16,9 19.7 8.6 7.3 215.8
Produotion k3.8 23.2 26.5% 11.3 12.7 12.9 5.3 4,6 139.7
Taux d'utilismtion 65,9 75.6 71l.0 39.8 Th.6 €z.b4 61.6 63.0 64.7
1921 .
Caproitd 67.8 29.7 ki,o 25.4 17.3 17.9 8.6 - 6.4 214,1
Production 41.6 21.3 24,8 15.6} 12,9 12.4 5.5 3.8 137.9
Taux d'utilisation 61.4 71.7 6o.3 61.4 74,6 69.3 k.o 59.4 6L 4
1982
Capacité 65.4 29.4 41.6 24,9 17.4 17.1 8.6 6.4 210.8
Production 35.9 18.4 24,0 13.7 12,1 lo.0 4,3 3.5 122.9
Taux d'utilieation 54.9 62,6 57.7 55.0 75.3 58.5 So.0 55,7 58.3
1983
Capacité 61.4 28.8 39.6 24,5 17.5 17.e © " 8.0 6.4 203.2
Production 35.7 17.6 21.8 15.0 13.0 10.2 4.5 3.3 121.1
Teux d'utilisation 58,1 61.1 55.1 61.2 74.3 6o.0 56.3 51.6 59.6
1984
Capacité sh,7 27 .0 37.0 23.6 17.5 15.5% B.0 6.4 189,7
Production 39.4 19.0 24,1 15.1 13.5 11.3 5.7 4.0 132.1
Taux dtutilisation 72,0 To.h4 65.1 6L.o 7.1 72.9 T1.3 62,8 69.6
1983
Capacitd 48.9 27.0 36.4 23.7 20.1 14,7 8.0 5.4 1B4.2
Production bo.5 18,8 23.9 15.7 14,2 lo.7 5.5 3.9 133.2
Taux d'utilisation 82.8 69.6 65.7 66,2 70.6 72.8 68.8 72.2 72.3

Sourcei STATEC3: L'économie luxembourgeoise en 1978 et 1979, 1980 et 1981, 1982 et 1983,
1984 et 19835,
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chapitre 6

Les principaux concurrents de notre sidérurgie
européenne sur le marché mondial sont les Etats-Unis et
le Japon, pour autant qu'il s'agisse de pays a économie
de marché. Voici les chiffres relatifs aux années de
1977 et de 1985.

Etats-Unis Japon

1977
Capacité 150.0 152.8
Production iIsLS), 7 lo2.4
Taux d'utilisation 75.8 67.0
1985
Capacité 120.8 154.6
Production 79.2 105.3
Taux d'utilisation 65.6 68.1

Capacité et production en millicns de tonnes d'acier brut.

Il en résulte ¢également une situation de
surcapacité tant en 1985 qu'en 1977. Pourtant les taux
d'utilisation ne sont guére différents par rapport aux
autres pays européens. Il reste de toute facon un
sérieux danger de concurrence, puisque ces deux géants
en sidérurgie ont des réserves de production non

négligeables.

L'existence des importantes surcapacités dans
la sidérurgie européenne, l'effondrement des prix de
l'acier paralléle a une augmentation des colts de
production, et en 1'absence d'une discipline volontaire
suffisante des producteurs pour respecter les
programmes de livraison, la Commission des Communautés
Européennes a Jjugé nécessalre d'intervenir directement
dans la production en vue de rétablir 1l'équilibre entre
1'offre et la demande. Ainsi la Commission a, par
décision du 31 octobre 1980 avec effet jusqu'au 30 juin
1981, instauré un régime de gquotas concernant la
production d'acier brut et de certains produits

laminés. (application de l'article 58 du traité CECA).
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Parallélement & l'instauration de ce régime de
quotas les importations furent soumises au régime
d'arrangements ou aux prix de base selon que la
Commission avait ou non conclu des arrangements avec

les pays tiers fournisseurs.

Le 24 Jjuin 1981 1la Commission i1nstaura un
régime de surveillance et un nouveau régime de quotas
de production de certains produits pour les entreprises
de 1'industrie sidérurgique, régime prorogé a trois
reprises le 30 juin 1982, le 28 juillet 1983 et le 31

janvier 1984.

Les principaux producteurs d'acier réunis dans
EUROFER II s'étaient engagés de respecter un régime
d'autolimitation du 18f Fjuillet 1981 au 30 Jjuin 1982
pour les tdéles quarto et les larges plats. Mais leur
manque de discipline incita la Commission a étendre le
régime des quotas & ces deux produits le 28 Jjuillet
1983.

Des mesures complémentaires d'encadrement
(applicables & partir de 1.1.1984) pour renforcer la
discipline sont prises en décembre 1983. Ainsi furent
introduits des prix minima pour les produits plats et
les profilés lourds. Le régime des prix minima pouvait
étre suspendu & partir de 1986. Les mesures de la
Commission sont complétées par les mesures
d'encadrement des accords EUROFER.

Ce n'est qu'en 1985 que le systeéme des quotas
est libéralisé (article 58 CECA), mais d'une maniere
limitée. Le ler janvier 1986 un nouveau code des aides
avait été introduit pour une période de trois ans. Ce
nouveau code tient compte du redressement qui s'est
opéré dans la sidérurgie et s'inscrit dans 1le cadre
d'un retour & des conditions normales de concurrence.

Des aides conditionnelles ne seront plus accordées
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chapitre 6

qu'en faveur de la recherche et du développement de 1la
protection de 1l'environnement ou de la fermeture

d'installations sidérurgiques.

La Commission des CEE a décidé en juin 1988 de

mettre fin au systéme des quotas.

Mais déja en 1989 la nouvelle crise pointait a

l'horizon et on a reparlé de surcapacités.

6.12 La sidérurgie européenne et luxembourgeoise dans

le contexte mondial

Sur le plan mondial nous constatons une
évolution plutdét divergente entre pays a économie de
marché et a économie planifiée. Les écarts
s'expliquant du fait que les économies libres
réagissent plus vite et & la hausse et a la baisse,
tant sur le marché intérieur que sur le marché

international. (Tableau 47)

Aprés un léger fléchissement en 1977 la
production mondiale d'acier brut fait un bond en avant
en 1978 et 1979 rejoignant et dépassant méme de peu
l'ancien niveau record de 1974 (747.1 millions de
tonnes en 1979 contre 7lo.0 en 1974. (Tableau 47).

Depuis 1979, quatre année de régression se sont
succédé. Ce n'est qgu'en 1984 que la production se
reléve. L'évolution dans les pays de la CEE montre une
grande disparité; ses contrastes reflétent 1'évolution
conjoncturelle spécifique des pays (récession et greve
au Royaume-Uni en 1980) , tout en subissant l'effet de
la conjoncture mondiale (récession aux USA). (Tableau
47)
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Au niveau communautaire le Luxembourg a é&té
1'un des pays les plus lourdement touchés par la crise
sidérurgique. Si 1'on compare les niveaux de production
de 1979 et de 1983, il ressort que le Luxembourg a subil
la baisse de production la plus élevée se chiffrant a
prés de 33% (Tableau 47). Les effets de la crise de la
sidérurgie au niveau du Luxembourg ont été tres
importants et n'ont éte dépassés dans leur ampleur due
par le Royaume-Uni (production en 1979:21.5 millions de

tonnes, en 1983: 15.0).

On peut méme dire sans exagération que nulle
part ailleurs 1l'impact de la crise sidérurgique n'a été
si profond qu'au Luxembourg. Faut-il rappeler qu'aucun
autre pays industrialisé n'a été si tributaire de sa
sidérurgie. Le caractére monolithique de 1la structure
industrielle a fait gqu'une seule industrie devait

compter autant dans la vie d'un peuple.

Pour comprendre la crise de 1la sidérurgie
luxembourgeoise, il faut connaitre les raisons de cette
régression particuliérement prononcée. Nous nous en
reportons & un document officiel présenté a la presse
en mai 1983 par 1'ARBED !%2, en essayant d'en tirer les
traits dominants. Ces raisons sont essentiellement au

nombre de quatre dont les effets s'additionnent.

1. La sidérurgie luxembourgeoise est obligée
d'exporter 96% de sa production, ce qui a pour effet
d'affaiblir sa position sur le marché, surtout a un
moment ol les tendances protectionnistes se renforcent
pour prémunir les différentes sidérurgies nationales
contre les importations d'acier. Ainsi, depuis le début

de la crise, les pays a vocation exportatrice, a savoir

182 1'ARBED au coeur du débat ; document publié par le Luxemburger
Wort, dans les numéros du 14, 16 et 17 mai 1983.
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Tablesul7 ~ La production d'acier trut dans la Communeuté Europdenns ¢t dans le monde
on rillions de tennes
1976 1977 1978 _ 1979 1680 1581 1982 1983 1984 1983 19686 1987‘
Pays CLE 1h§;5_mlg§,§ ;hj,ﬁ»h;jﬁ:i 1??f3 iko.0 125.0 123.3 134%.4 ;35.6 125.7 }gﬁ.G
R.F.A. b2.4  39.0 U41.3 MA6.o 43.8 B1.6 35.9 357 39.4 ho.5 37.1 36.2
France 23.2 22.1 22.8 23.4 23.2 21.3 18.4 17.6 19.0 18.8 17.9 17.7
Italis 23.5 23.3 4.3 zh.5 26.5 24,8 24 .0 21.8 24,1 Z3.9 22.9 23,8
Pays-Das 5.2 k.9 5.6 5.8 5.3 5.5 4.3 LS. 5.7 5.5 5.3 5.1
Balgique 12.1  11.7 12.6 13.4 12,4 124 lo.e lo.2 11.3 lo.7 9.7 0.8
Luxembourg 4.6 k.3 4.8 k.9 k.8 3.8 3.5 3.3 b.o 3.9 3.7 3.3
Royeume-Uni 22.4 20.5 Ro.b 21.5 11.3 15.6 13.7 15.0 15.1 15.7 14,7 7.4
Irlands o.1l 0.1 o.1l o.l 6.0 C.0 [ § 0,1 0.2 0.2 c.2 c.2
Danamark 0.7 6.7 0.9 c.8 0.7 o.§ 0.6 , 0.5 0.5 0.5 0.6 6.6
Gréce 0.6 0.6 0.9 1.0 1.2 0.9 0.9 0.9 0.9 l.0 1.0 l.0
Esprgne 11.1 11.2 11.3 12.2 12.7 12.9 13.1 i3.0 13.5 14,2 11.9 11.8
Pertugal 0.5 0.5% 0.6 0.7 0.6 0.6 0.5% 0.7 0.7 0.7 0.7 0.7
u,3.A. 116.3 113.7 124.3 123.7 1o0l.5 1e09.6 67.6 76,8 83.9 79.2 7h.o 8Bl.o
Canada 13.3 13.6 14.9 16,1 1%.9 14.8 11.9 12.6 1k.7 14.6 14,1 1h.7
Japon 1e7.4 lo2.4 02,1 111.7 111.4 lol.7 59.% 97.2 lo05.5 105.3 98.3 98.5
Autree pnys
d'Bereps occl~
dentele X SE o o) 300 12.6  32.3  32.5 544 iee 0se e P
Mende ocoi- c
Tental — 2683.4 368.2 386.9 lLo5.6 Lo3.7 398.6 336.3 3u4.2 338.6 334.7 312.1 320.8
Pays commue
Tirtse T 219.7 228.0 262.9 2Wl,k 246.2 2k2.3 2Wo.6 251.1 237.3 260.8 273.7 279.6
U.R.8.8. 144,88 146.7 151.4 149.3 147.9 149.0 147.2 1%52.0 154.2 154,77 160.7 161.4
Europe de
1'Est xx) 53.9 57.6 59.7 60.5 61.2 57.7 %56.3 59.1 6o.0 59.4 61.1 62.2
Chine 21.0 23.7 I31.8 4.4 37.1  35.6 37.1 lbo.o 43.3 L6E.7T 5L.9 36.0
Autres paye 73.3) 78.0 B6.T7 97.1 66.2 67.3 67.8 68.9 1lo7.o0 113.1 120.8 127.6
MONDE 676.4 67%.2 716.5 ThT.L 71671 7oB.2 644.9 664.2 To3.l 7ToB.6 706.6 7T2B.0
— ~—_——— e ———— e -— e e S e e e ae o a e em e mowem e TS RS
Corde du Nord
(A ajouter au
total) o s aws oie oo'e sie e oo 6.5 8.4 9.2 9.5%
x) Le tonnage produit par lee "Autres pays de 1'Burope occidentale® est compris dans la rubrique
mAutres pays®, sauf pour les annéee 1980 A 1983,
xx)} Europe de 1'Est: R.D.A., Bulgarie, Roumanie, Tchécoslovaquie, Hongrie, Pologne.
Sourcei Annuaires des Nations Unies, Bulletin de 1'Eurostat, Cahiers Economiques et Notes de
conjoncture du STATEC.
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la RFA, 1la Belgique et le Luxembourg ont subi les

revers les plus profonds.

2. La palette de production de la sidérurgie
luxembourgeoise s'adresse principalement aux marchés de
la construction et des biens d'investissements, c'est-
ad-dire aux secteurs les plus profondément touchés par

la crise économique.

3. Pendant un certain nombre d'années de crise
la sidérurgie luxembourgeoise a été lourdement
handicapée par le jeu des subventions que ses
principaux concurrents ont obtenu par leurs
gouvernements respectifs et dont le but essentiel
consistait & soutenir une politique agressive des prix
de vente. Elle fut ainsi amenée & limiter sa production

plus fortement que certains de ses mémes concurrents.

Cette politique, louable en soi, s'est
retournée contre la sidérurgie luxembourgeoise
lorsqu'en 1980 les quotas de production ont été fixés
par la CEE sur la base des productions réalisées

pendant la période précitee.

4, La proportion de produits contingentés par
la Commission de la CEE a été plus forte pour le

Luxembourg gque pour les autres pays.

Nous analyserons par la suite comment la crise
a été surmontée et comment le site industriel
sidérurgique a été maintenu au Grand-Duché, sous trois
aspects ou "volets"
- la restructuration et les investissements
ou volet technique,
- 1'emploi ou le volet social,

- la restructuration financiere.

Nous examinerons en outre:
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- les mesures et moyens d'accompagnement (voies
et moyens),

- le financement des aides de 1'Etat.

6.2 La restructuration du point de vue technique

6.21 Les débuts de la restructuration:
forts investissements et engagement total en

Sarre

Malgré des efforts d'investissement considérables
pendant les années 1970 a 1975 - 16.3 milliards de
francs luxembourgeois dont 13.6 milliards pour ses
divisions luxembourgeoises (plus de 20 milliards en
valeur actualisée en 1976) - 1'ARBED continua dans
cette direction, en dépit des résultats négatifs
importants de 1975 et de 1976. La crise qui perdura mit
en évidence la nécessité vitale d'accentuer et de
renforcer le rythme de modernisation d'une partie non

négligeable de 1'appareil de production.

Dans son rapport sur le bilan de 1976 1'%, les
dirigeants parlent un clair langage et 1ils n'hésitent

pas a leur auto-critique, en s'expliquant ainsi:

"TLLes années de haute conjoncture avaient voilé non
seulement la profonde restructuration des courants
commerciaux qui était en voie de s'opérer, malis €galement
les origines fondamentales de ces mutations, a savoir la
perte du pouvoir de compétition des sidérurgistes européens
par rapport a celui des sidérurgistes des autres zones et
plus particuliérement par rapport a celui des Japonais.

La perte de compétitivité étant imputable en
partie au manque de performances d'installations de
production qui, dans bien des cas, ne répondant plus aux
exigences de la technologie moderne, il fallait se rendre a
1'évidence qu'il était urgent au niveau des investissements

1863 ARBED: Rapport sur l'exercice 1976.
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d'appliquer & la situation réelle des remedes gui solent a
la mesure du mal".

L'ARBED annonce une é&re nouvelle dans sa
politique d'investissement. 11 ne suffit plus
d'investir, mais aussi rationaliser pour comprimer le
colit de la production et abandonner telle installation
et tel équipement, voire telle ou telle production.
C'est dans cette conception que 1'ARBED avait deéja
défini dés 1975 sa stratégie de défense, face aux
nouvelles données du monde sidérurgique, ainsi qu'il
ressort de son rapport sur le bilan de 1975 184,

"Sous quelque angle qu'on se place, le champ
d'action d'ARBED-Luxembourg pris isolément n'y suffit pas.
Ce n'est qu'une étroite collaboration ainsi gqu'un
développement cohérent et concerté des trois sidérurgies
(ARBED, SIDMAR et SRB (Stahlwerke Réchling-Burbach) qui
permettront & cet ensemble de se mettre a 1'échelle des
groupes sidérurgiques les plus efficients et les plus

stables. Cette stratégie se doit d'étre une et indivisible,
profitant & chacun et a l'ensemble.”

Des projets fabuleux sont mis a 1'étude. Dans
le secteur "Approvisiohnements" des études sont faites
en vue d'abaisser les frais de transport de minerai
riche de la «cbéte vers 1'intérieur du continent
européen. Dans le cas du Luxembourg la solution a ce
probléme aurait pu étre un pipe-line européen. Ces
projets, ambitieux et hardis, datent de 1975, époque a
laquelle on ne réalisait pas encore a sa juste valeur

la crise.

En 1975 1'ARBED cherchait encore a consolider
notamment sa position sur le marché allemand en
s'engageant en plein en Sarre; mais gquelques années
apreés, la réalité 1l'a poussée & se désengager

complétement vis-a-vis de 1'ARBED-Saarstahl.

De 1978 a 1980 les investissements sont

considérables. En 1979 1'ARBED a investi la plus forte

184 ARBED: Rapport sur l'exercice 1975.
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somme annuelle jamais investie par la société. Le plus
grand effort a été porté sur la division d'Esch-Belval.
Le 10 septembre 1979 un nouveau haut fourneau d'une
nouvelle génération, le haut fourneau "C", a été mis a
feu (4500 t/j, diamétre 11.2 m, volume utile 2465 m3).
En méme temps le paysage est marqué par une conduite a
gaz reliant Esch-Belval a Differdange; en outre quatre
wagons—-torpilles de 320 t destinés au transport de
fonte entre ces deux usines ont été pris en service.
Une nouvelle ligne de chemin de fer, en partie en
tunnel, relie les deux usines. Quant a l'aciérie, elle
a été dotée d'un équipement de mécanisation de
l1'alimentation en matiére d'addition en poche et d'un
stand pour le traitement de 1l'acier en poche.
L'aménagement d'une nouvelle alimentation en mitraille
a entrainé 1l'abandon du transport par voie ferrée au
profit d'un acheminement par engin routier. Les autres

divisions sont gratifiées d'investissements importants.

A 1la suite de la crise des mesures

exceptionnelles ont di étre prises a la MMR-A.

Au 31 décembre 1977 les pertes de la MMR-A
s'élevaient a 1230428361 FLux et les fonds propres de
la société ne représentaient plus que 1485428361 FLux.
Le conseil d'administration constatant ainsi la perte
de la moitié du capital social a posé a l'assemblée
générale d'avril 1978 la guestion de la continuation de
la société et a proposé d'émettre un vote positif eu

égard aux mesures proposées par la suite.

La totalité de pertes au 31 décembre 1977

seront apurées:

= a concurrence de 925428361 FLux par
prélévement de la totalité des réserves et fonds de

prévisions ayant existé au 31 décembre 1977
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- pour les soldes, par réduction du capital
social d'un montant de 255000000 FLux pour le ramener
de 510000000 FLux a 255000000 sans diminution du nombre

d'actions.

Le capital social sera ainsi adapté a la valeur
réelle de l'actif net de la société au 31 décembre
1977.

Le capital social sera réaménagé conformément
aux accords intervenus entre les Gouvernements belge et
luxembourgeois avec 1'intervention de la Commission des
Communautés Européennes et de toutes les parties

intéressées a la restructuration de la société.

Cette restructuration est & réaliser par une
augmentation du capital social a concurrence de
1020000000 FLux pour le porter de 255000000 FLux a
1275000000 FLux.

L'augmentation de capital proposée serait

souscrite et libérée de la maniére suivante:

Arbed, apport d'espéces 200000000 FLux
Arbed, apport d'une créance 120000000

Cie Bruxelles Lambert, apport 200000000
d'espéces

SNCI, apport d'espéces 200000000

Soc. belge d'Investissement 100000000

International Bruxelles, apport
d'espéces

Banque International 55000000
Luxembourg, apport d'espéces

Caisse d'Epargne de 1l'Etat, apport 40000000
d'espeéces

Banque Générale Luxembourg, apport 40000000
d'espéces

Soc. Générale Alsacienne de Bandque, 35000000
apport d'espéces

Kredietbank Luxembourg,apport 20000000
d'espéces

Banque UCL, apport d'especes 5000000
Bangue de Suez-Luxembourg, apport 5000000

d'especes
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Afin de donner au conseil d'administration le
reflet de la nouvelle structure du capital, tous les
membres du conseil d'administration démissionnent a
1'exception de ceux nommés en vertu de la loi sur la

loi de la cogestion.?!®®

L'Arbed prit en 1978 une participation de 25%
dans la société restructurée, participation assortie
d'un contrat de gestion prévu par les accords
intergouvernementaux du 29 décembre 18977, contrat qui
lui a conféré la mission de mener & terme le plan de

reconversion qu'elle a élaboré pour MMR-A.!%8¢

Aprés le réaménagement du capital social opéré
par l'assemblée générale extraordinaire du 27 avril
1978 et la signature du contrat confiant a 1'Arbed la
gestion de la MMR-A, plusieurs mesures de synergie ont
été réalisées aussitdt entre les deux sociétés, a

savoir:

- La ©premiére mesure a porté sur une
rationalisation des programmes de laminage. Rodange
s'est vu confier le laminage a facon de ronds a béton

pour le compte de 1'Arbed

- une réorganisation des services généraux.
L'Arbed assume désormais la responsabilité des achats
et approvisionnements de la MMR-A. De méme en appuil sur
le large réseau de Trade Arbed, elle a pris en charge
la commercialisation des produits de la MMR-A,

exception faite des rails et des profilés spéciaux.

Le plan global de restructuration qui s'inscrit
dans le cadre des accords intergouvernementaux de
décembre 1977 a pour résultat l'arrét progressif des

équipements a l'amont des laminoirs.

185 MMR-A: Rapport du conseil d'administration, Assemblée Générale
Extraordinaire du 27 avril 1978.
186 Arbed: Rapport sur 1'exercice 1978.
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- La premiére étape de ce plan portait sur la
réduction de la marche de 1l'usine a un niveau
correspondant & l'utilisation, dans le cadre de la
phase fonte, d'une agglomération et de deux hauts
fourneaux. Elle est entrée en application dés le mois
de juillet 1978 wpar 1'arrét de la miniere, de
l'agglomération de Rodange et d'un haut fourneau, le
personnel 1libéré étant affecté a la division anti-
crise. En outre un appoint d'acier sera fourni par
1'Arbed sous la forme de billettes.

La deuxiéme phase (décembre 78) consistalt en
l'arrét de l'agglomération d'Athus et des deux
derniers hauts fourneaux de Rodange. La production de
fonte & Rodange a ainsi définitivement pris fin,
l'alimentation de 1l'aciérie en fonte étant assurée par

wagons-torpille a partir des usines de 1'Arbed.

La troisiéme phase (oct.79) comportait 1la
cessation de toute production d'acier a Rodange, avec
transport & partir des usines de 1'Arbed de lingots
chauds pour l'approvisionnement du train a rails et a

profilés.

La guatriéme et derniére étape consolide le
rédle de relamineur de la MMR-A avec la mise en service

d'un nouveau four pour le réchauffage des blooms.!®8’

Oont été maintenus, parmi les installations de
laminage, le train & rails et a profilés (capacité
360000 t/an) et le train a ronds et carrés (capacité
450000 t/an) . Ces installations sont alimentées
actuellement de demi-produits (lingots) provenant des
usines de 1'ARBED. Relevons finalement que la MMR-A
occupe une place importante parmi les producteurs

européens de rails.

187 MMR-A: Rapports et bilan au 31 décembre 1978.
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6.22 L'accord du 19 mars 1979 dans le cadre de la
Tripartite

En date du 19 mars 1979 intervint un premier
accord important visant 1'horizon 1983 dans le cadre de
la Tripartite (ARBED-Gouvernement-Syndicats) sur la
marche & suivre. Les piécec maitresses du programme
d'investissement établi pour la période 1979-1983
étaient les suivantes:

- le train & fil (ARBED-Schifflange) réalisé

- le train Grey (ARBED-Differdange)

- le train moyen avec coulée continue (ARBED-Belval)
non - le laminoir pour tdles a froid (ARBED-
Dudelange) sur ancien site (voir le détail de ce
programme en annexe).

- a Rodange le programme prévoyait également une
série d'investissements (voir le détail en
annexe) .

En vertu de cet accord 1'ARBED s'est ainsi
engagée a réaliser des investissements s'élevant a 24

milliards de francs luxembourgeois entre 1979 et 1983.

L'accord visait en outre les buts suivants:

"Les représentants des sociétés sidérurgiques
s'engagent & tout faire pour maintenir en activité les
installations de production ainsi que les services
annexes nécessaires, et pour assurer l'utilisation
optimale des capacités de production de ces
installations en veillant notamment a 1'équilibre
entre la phase liquide de six millions de tonnes et
les capacités correspondantes de laminage en produits

finis aussi évolués gue possible” 88,
"En vue de la consolidation de 1'industrie
sidérurgique a plus 1long terme, les entreprises

sidérurgiques s'engagent a intensifier les recherches
et les études dans les domaines de la production
d'acier de haute qualité, de la transformation et de
la création de nouveaux produits en acier a haute
technicité ".

188 gervice Information et Presse (Ministére d'Etat): Les
Conférences tripartites ; documents de travail de référence
concernant les principales conférences, 1981.
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Le nouveau train moyen a Belval était sans
conteste le plus important investissement figurant au
programme de 1979-1983. Ce projet résultait d'une
compensation d'un certain tonnage accordé a la société
luxembourgeoise & la suite de l'accord conclu avec le
Triangle de Charleroi. Ceci devrait compenser 1l'arrét
de la fabrication de coils a Dudelange. Cette
réalisation permettrait également & Esch-Belval de
bénéficier d'un apport appréciable au niveau des
laminoirs, secteur plutdét faible dans cette wusine
spécialisée dans la production de fonte depuis la mise
a feu du haut fourneau C . Mais l'évolution négative de
la conjoncture avait fait renoncer 1'ARBED a la
réalisation de cet investissement Jjusqu'a ce qu'un
compromis fut trouvé avec les autres partenaires de la
Tripartite. Le nouveau train continue de figurer au
programme mais reste assujetti a 1'évolution de la

conjoncture 8%, En 1992 il ne fut pas encore réalisé.

Quant au nouveau train & froid, sa réalisation
ne fut jamais mise en doute. Cependant une nouvelle
donnée surgit: 1'ARBED veut l'implanter sur le site
intégré de Differdange pour des raisons d'économie.
L'avenir de Differdange pose de sérieux problémes a
moyen et long termes (trains & feuillards) et celui de
Dudelange paralt dramatique dans 1la mesure ou le
nouveau laminoir & froid ne serait pas implanté a
Dudelange, 1l'arrét de la phase liquide y étant déja
programmé depuis longtemps. Mais la construction "sur
le gazon" (zone industrielle de Dudelange-Bettembourg
spécialement aménagée a cet effet) colterait quelque
470 millions de francs supplémentaires par rapport a
Differdange. Aussi toutes les installations prévues en
aval (Galvalange, Giebel) n'auraient-elles de sens que

si le train a froid était réalisé sur le territoire

189 Les grands investissements de l'Arbed; in: Le Républicain
Lorrain, du 22 novembre 1980.
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communal de Dudelange. Le vrai probleme étant
finalement d'ordre financier, 1'ARBED souhaiterait que
1'Etat paie la note, si Dudelange devait 1l'emporter sur

Differdange.

Finalement le train & froid a été installé a

Dudelange, mais sur l'ancien site de l'usine.

La nouvelle dégradation de la situation
mondiale et particuliérement 1la rechute du marché
sidérurgique au milieu de 1980 ainsi gque la dégradation
de la situation financiére de la société ARBED devaient
compromettre la réalisation du programme
d'investissement arrété par l'accord tripartite de
1979. I1 devint donc nécessaire d'adapter ce programme
a la situation nouvelle. Un avenant en date du 22
janvier 1981 a l1l'accord du 19 mars 1979 a été signé le
11 juin 1981 et paraphé le 21 décembre 1982 par les
délégués du Gouvernement, de 1'ARBED, de la MMR-A et

des syndicats.

Cet avenant 190 retient comme essentielles les
piéces malitresses du programme d'investissement prévu a
1'accord du 19 mars 1979. Cependant une nouvelle liste
des priorités doit étre établie en matiére
d'investissements pour la période 1980-1984. En outre

1'avenant contient les stipulations suivantes:

"L'ARBED s'engage a donner la priorité au site
luxembourgeois pour l'implantation d'un nouveau train
moyen au sein de son groupe'.

"L'ARBED s'engage & ne pas déplacer a l'étranger le
centre de décision de son groupe'.

"L'ARBED ayant décidé d'implanter le nouveau laminoir
& froid sur le site de Dudelange-Bettembourg, le
Gouvernement se déclare prét a intervenir dans le colt
de l'infrastructure ".

190 gservice Information et Presse: Les Conférences tripartites,
op.cit.;
ARBED: Rapports sur les exercices 1981 et 1982.
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"Dans le cadre de la politique industrielle, Ile
Gouvernement et 1'ARBED s'engagent & vouer une
attention toute particuliére aux sites de Differdange
et de Rodange".

"LYARBED confirme son engagement de maintenir et de
consolider 1l'usine de Rodange comme relamineur".

Les engagements contractés dans cet avenant du
22 janvier 1981 ont été affectés par la décision No
2320/81 CECA du 7 aoQt 1981 subordonnant a
1'approbation de la Commission les programmes
d'investissements de la sidérurgie européenne et les

mesures d'accompagnement afférentes des Etats membres.

Cette décision CECA prévoyait un nouveau cadre
pour les aides communautaires en précisant différentes
catégories de mesures de limitation des capacités de
production et en imposant des délais contraignants pour
les notifications et la liquidation des aides. Ceci a
provogué un blocage du dossier de la restructuration de
la sidérurgie luxembourgeoise dans la procédure de
consultation. C'est la, raison qui explique les retards
pris par le programme d'investissement en 1981, année
au cours de laquelle le montant des investissements a

reculé de plus d'un quart par rapport a 198o 1°1.

Mis & part le train a fil d'Esch-Schifflange,
les investissements réalisés en 1981 et 1982 ne
contiennent aucun des grands projets figurant dans le
plan d'investissement pluriannuel, entériné par
l'avenant a l'accord tripartite de 1981. Le plan de
restructuration présenté par 1'ARBED a la Commission
CEE n'étant pas encore accepté, les réalisations se
sont donc limitées aux "travaux indispensables a la
bonne marche des usines ainsi qu'a certains projets de

rationalisation présentant une rentabilité

191 gervice Information et Presse (Ministére d'Etat) in: Bulletin
de documentation du 31.12.1982.
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exceptionnelle". Il convient de citer les réalisations

suivantes 192

C'est a la division Esch-Schifflange qu'ont été

réalisés 1les 1investissements les plus importants en
1981 et 1982. Il s'agit de la mise en service de la
seconde machine de coulée continue pour billettes de
125x125 mm, de méme que le nouveau four a longerons au
train 330. L'aciérie a été dotée d'une nouvelle
alimentation en ferrailles. Le procédé LBE a été
installé au convertisseur 2 et la station de barbotage
de l'acier en poche No 1 a été mise en place. Aux
laminoirs des travaux de modernisation ont été
effectués au train a billettes (laminage de billettes
de 125x125 mm) .

A la division d'Esch-Belval, mise en service du

broyage-criblage des combustibles pour l'agglomération,
la granulation séche du laitier, une installation
d'injection de charbon pulvérisé a été aménagée au haut
fourneau A, divers aménagements aux installations de
l'aciérie: nouveau circuit d'alimentation en ferrailles

de l'aciérie, augmentation du poids de la coulée.

A la division de Differdange, le dépoussiérage

de 1'aciérie a été adapté au soufflage accéléré et le
procédé LBE a été appliqué a l'aciérie, augmentation de

la capacité du train Grey.

A la division de Dudelange, extension des
installations de galvanisation et d'oxycoupage,
augmentation de la capacité des fours Pits ainsi que
certaines modernisations d'importance mineure apportées

au laminoir a chaud.

192 Arbed: Rapports sur les exercices 1981 et 1982.
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Les guatre divisions ont été raccordées en 1982
au réseau de distribution d'azote gazeux installé par

Oxylux.

I1 convient encore de citer les travaux
préparatoires a la construction d'une nouvelle voile
ferrée entre les usines d'Esch-Belval et d'Esch-
Schifflange, qui ont été entamés ensemble avec les
travaux de la voie-express, exécutés sous la régie de
l'administration des Ponts et Chaussées. La
construction de cette 1liaison directe permettra de
réaliser une diminution significative de la mise au

mille de fonte a l'aciérie d'Esch-Schifflange.

6.23 Le rapport Gandois révéle la gravité de la crise
Les conséquences sur le bassin luxembourgeois et

les imbrications avec le bassin de Charleroil

Face a l'aggravation continue de la situation
de la sidérurgie et vu son poids exceptionnel dans
1'écononmie luxembourgeoise, les finances publiques ont
été mises a contribution de facon telle que le besoin
s'est fait sentir de faire dégager par un expert
indépendant une image objective de la situation de
1'industrie sidérurgique et des perspectives a moyen
terme. Le Gouvernement confia cette mission a M. Jean
Gandois dont le rapport servit de base de discussion a
un nouveau plan de restructuration qui, en tenant
compte d'une nouvelle détérioration & la fin de 1982,
prévoyait en matiére d'investissements une limitation
des moyens financiers & trois milliards de francs par

an au maximum 193,

193 gtatec: Les investissements de 1970 a 1982, op.cit.
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Vu l'importance de ce rapport, il est utile
d'en résumer les traits essentiels et de faire
ressortir les idées-pilote. Nous nous référons a cet
effet a4 une déclaration faite par le Premier Ministre
de l'époque, M. Pierre Werner, au nom du gouvernement a

la Chambre des Députés en février 1982 1°%4,

D'aprés M. Gandois, 1'ARBED-Luxembourg (donc la
société ARBED) dispose, sur le ©plan économique,
d'atouts trés solides. En produits longs, c'est la
seule société sidérurgique européenne opéerant par la
voie fonte qui aurait été capable en 1982 d'équilibrer
ses comptes et méme de réaliser un bénéfice, si ses
charges financiéres avaient été normales. Si 1'outil
industriel constitue une base solide pour la
consolidation de la sidérurgie luxembourgeoise, il n'en
est pas de méme du cdté financier. La plus grande
faiblesse réside dans 1'endettement des sociétés
sidérurgiques et la charge financiére excessive qu'il

comporte.

L'expert fait état du consensus social
(Tripartite-sidérurgie) qu'il qualifie d'exceptionnel
en Europe et qui, selon lui, donnerait a la sidérurgie
luxembourgeoise des atouts importants dans le domaine

humain.

Le Premier Ministre résume la piéce-malitresse

du Rapport Gandois comme suit:

"Compte tenu des perspectives de marché a moyen terme,
la proposition de stratégie conclut essentiellement a
la nécessité de limiter 1l'effort d'investissement, de
réduire les capacités, d'accepter une réduction des
effectifs et de réaliser une restructuration
financiere”.

194 pjerre Werner, Premier Ministre: Déclaration du gouvernement
sur la situation de la sidérurgie & la Chambre des Députés, in:
Luxemburger Wort, février 1982.
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M. Gandois fait d'abord des prévisions
concernant la production pour les prochaines années
(donc aprés 1982), a savoir 3.5 millions de tonnes
d'acier brut et 3.1 millions de tonnes de produits
laminés, d'ou il conclut & une capacité maximale de

respectivement 4.5 et 4 millions de tonnes.

Et 1l'expert d'aborder la question des besocins
en personnel pour avancer les chiffres suivants: A la
mi-1985 les effectifs seraient de 12000 a 12500 et a la
mi-1987 d'environ 1lo5co0, ce qui impliquerait que le
rythme de départ annuel devrait étre maintenu aux

alentours de 1300 personnes.

C'était jeter un pavé dans la mare, qui révéla

brusquement mais clairement la gravité de la crise.

Le Premier Ministre, dans sa déclaration
gouvernementale, insista sur le probleme le plus grave
et le plus imminent qui serait celui de la
restructuration financiére et qui demanderait a la
communauté nationale un effort supplémentaire
considérable en raison de 1l'importance vitale de la

sidérurgie dans 1'économie du pays.

Le Rapport Gandois souligna ainsi la nécessité
de ©poursuivre la restructuration déja entamée et
d'aller résolument d'étape en étape, tout en se

détournant des illusions du passé.

Depuis le nouvel effondrement du marché
sidérurgique a la fin de 1982 et le dépdt du Rapport
Gandois, 1l a été nécessaire d'adapter et de modifier
le plan de restructuration présenté a la Commission de
la CEE le 27 septembre 1982. Le plan revisé est fondé
sur les nouvelles perspectives du marché sidérurgique
ainsi que sur les contraintes financieres auxquelles la

sidérurgie luxembourgeoise est directement soumise .
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Le nouveau plan de restructuration comprend un
plan industriel comportant un programme
d'investissement de 15 milliards de francs pour la
période de 1983 a 1987 ainsi qu'un certain nombre de
mesures visant la restructuration financiere de la
sidérurgie et des mesures permettant un dégagement

accéléré des effectifs de personnel excédentaires.

En 1983 la Conférence tripartite a redéfini les
principales orientations pour l'avenir. Le plan en
résultant a été notifié a la Commission CEE le 31 mars

1983; il prévoit les opérations ci-apreés:

- consolidation de 1l'outil en vue d'une
production moyenne annuelle de 3.1 millions de tonnes
de produits finis, avec possibilité de couvrir des
pointes conjoncturelles de 3.7 millions de tonnes, et

maintien intégral de la palette des produits,

- adaptation de la capacité des aciéries au

niveau de la production ci-dessus visé,

- concentration de la production sur les outils
les plus performants, notamment sur la phase liquide
dans le bassin d'Esch-Schifflange. Dans ce contexte il
est prévu d'arréter la phase liquide de Dudelange au
profit d'une meilleure occupation de celle du bassin
d'Esch-Differdange et de construire a Esch-Belval une
installation de coulée continue & brames et a blooms
qui alimentera entre autres le laminoir a chaud de
Dudelange. Le colt des installations - coulée continue
et four de réchauffage nécessaire en amont des
laminoirs d 'Esch-Belval - s 'éléeve a 5 milliards de

francs,

- concentration de 1l'effort de modernisation
sur les trains lourds d'Esch-Belval et modernisation du
laminoir & chaud de Dudelange (produits plats, larges

bandes) . Colt global de ces opérations: 15 milliards de
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francs & répartir sur cing ans, donc 3 milliards par an
de 1983 a 1987,

- les effectifs d'exploitation devraient é&tre
ramenés en 1983 & 13400 ©personnes contre 14700
initialement prévus ;rappelons que pour cette année de
1983 1'effectif inscrit s'élevalt encore a 16000

personnes,

- un nouvel aménagement du train A a l'usine de

Rodange (colt 500 millions de francs).

L'année 1983 est d'une signification
extraordinaire pour la sidérurgie luxembourgeolise. En
effet, c'est en 1983 que commence la restructuration
financiére de 1'ARBED (voir chapitre (.4) et qu'est
négociée la "solution globale" avec les pouvoirs

allemands. (voir chapitre (-16) .

Mais ce qui importe surtout sur le plan de la
re-structuration technique c'est le remaniement du plan
industriel des usines Jluxembourgeoises et les accords
de coopération entre 1'ARBED et sa filiale SIDMAR avec
la société belge Cockerill-Sambre. Aussi le rapport
Gandois a-t-il traité des imbrications de la sidérurgie

luxembourgeoise avec le Triangle de Charleroi.

Le 29 juin 1983 la Commission de la CEE !*° a
assujetti 1l'autorisation des aides a la sidérurgie a la
condition qu'une réduction supplémentaire des capacités
de 410000 tonnes soit réalisee. Le plan de
restructuration de Cockerill-Sambre établi également
par M. Gandois a suggéré comme solution possible un
élargissement des accords de synergie avec 1'ARBED. Les
synergies devront avoir pour effet de réduire les
capacités de production des sociétes concernées,

réduction qui est le but principal de la

195 Journal Officiel de la CEE, L 227 du 19.8.1983.
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restructuration. Elles devraient ainsi permettre un
taux d'utilisation plus élevé des 1installations des
deux sociétés tout en améliorant 1leurs positions

commerciales.

Dans l'esprit de la Commission cette réduction
comportait la fermeture d'un laminoir pour produits
longs, & moins d'un accord de synergie avec un
producteur abandonnant de son cHbté une telle

installation.

Le 14 novembre 1983 1'ARBED présenta une
actualisation du plan de restructuration industrielle.
Ce programme réactualisé prévoit toujours la
modernisation du laminoir & froid de Dudelange (2
milliards), des trains lourds II, III et IV de Belval
et du train & rails de Rodange (500 millions). Fait
nouveau de ce plan, c'est qu'il prévoit un
élargissement des accords de synergie entre 1'ARBED et
Cockerill-Sambre, qui lient les deux sociétés depuis
les accords de Hanzinelle, 1978 (Accord Arbed-Triangle,

avant la fusion de Cockerill)!®6.

Les accords de synergie avec Cockerill-Sambre
sont signés le 24 Jjanvier 1984. 1Ils prévoient pour
l'essentiel une concentration de la production sur les
outils les plus performants des deux groupes laminoirs

a poutrelles d'Arbed-Luxembourg et trains a larges

196 wles accords avec Hainaut-Sambre, Thy-Marcinelle, et Laminoirs
du Ruau ont un caractére essentiellement technique et visent a
un partage de certaines activités sidérurgiques de 1'Arbed et
du Triangle, dans le souci d'une concertation de la production
sur les outils les plus performants. Un tel déplacement
comportera une harmonisation et une spécialisation accrues des
programmes et devait se traduire par des effets de
rationalisation importants. Pour le bassin de Luxembourg, ces
effets de rationalisation pourraient se traduire
essentiellement par 1l'abandon de la production de coils a chaud
a Dudelange et l'extension de la capacité du laminoir a froid
de cette division a 650000t/an de produits finis. extrait de:
Arbed: Rapport d'activités, 1978.
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bandes de Cockerill Sambre) grédce & des échanges 197 et

des fermetures .

ont été arrétés en 1984 et 1985 198:

- le train a poutrelles 900 & Charleroi,

~ le train & fil de Valfil a Liege,

- le laminoir & produits plats "Steckel”" a
Dudelange

Les avantages de l'accord intervenu entre ARBED

et Cockerill sont les suivants:

1) Les dépenses d'investissement sont ramenées
pendant les quatre années a venir de leur montant
initialement prévu de 3 milliards de francs par an a 2
milliards par an. La réduction des dépenses
d'investissement dans les usines luxembourgeoises sera,
en conséquence, de 4 a 4.5 milliards de francs sur

cette période de quatre ans.

2) Le laminoir a froid de Dudelange est
alimenté avec un produit plat & chaud de meilleure
gqualité (aux points de vue des tolérances et des
surfaces) que celle qui eGt été réalisable sur le

"Steckel"”, méme en cas de modernisation.

3) assurer une meilleure occupation au train
Grey de Differdange et au train a fil d'Esch-
Schifflange par le laminage & facon de profilés et de

fil machine pour le compte de Cockerill-Sambre.

4) L'abandon des capacités de laminage a chaud

de 745000 t/an au "Steckel" ne réduira gueére la

197 _ le laminage a fagon par Cockerill-Sambre de 5lo coo t/an
minimum de produits plats & chaud pour le compte de 1'ARBED;
- en contrepartie, le laminage a fagon par 1'ARBED de 225 ooo
t/an,de profilés, de 2lo ooo t/an de fil machine et la
production de 3oo ocoo t/an de demi-produits pour le compte
de Cockerill-Sambre

198 protocole-cadre 13.1.1984 entre Arbed-Sidmar et Cockerill-
Sambre
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production réelle d' acier au Luxembourg, un taux
d'utilisation plus élevé étant assuré aux installations
de la phase liquide par la fourniture de demi-produits
4 Cockerill-Sambre qui arrétera deux aciéries, l'une a

Liége, l'autre a Charleroi !°°.

Dudelange recoit ainsi du groupe belge guelque
350000 & 4ooocc t/an de larges bandes & chaud décapées.
Le nouveau laminoir CVC décidé en Jjanvier 1986 a
remplacé les cages & froid 1 et 2 qui, elles, ont été

arrétées en décembre 1989.

lLes désavantages de 1'accord synergique se

situent sur le plan social. L'arrét du laminoir a chaud
de Dudelange & la fin de 1984 se traduit par la perte
de 1300 emplois et a ainsi comporté un dégagement de
550 postes de travail supplémentaires par rapport a ce
qui était prévu dans le plan de restructuration

original du 19 mars 1979.

Pourtant 1'ARBED comptait pouvoir réemployer
300 personnes aux usines de Belval et de Differdange
qui voyaient augmenter leur production de demi-

produits.

Le 13 janvier 1984 a été signé un protocole-
cadre entre les groupes ARBED-SIDMAR et Cockerill-
Sambre - ARBED agissant également dans le cadre de son
contrat de gestion pour la MMR-A - arrétant le schéma
d'échanges et de fournitures réciproques entre
partenaires industriels. L'accord synergique notifié
fin du méme mois & la Commission de la CEE fut approuvé
par celle-ci le 22 février 1984. Notons que c'est le
premier de tous les plans de restructuration de la

sidérurgie communautaire.

199 14 restructuration de l'Arbed, in: Bulletin de documentation
du service Information et Presse (Ministére d'Etat), n°4/1984
et Arbed-News, N° 1/1988
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Ce méme 13 janvier 1984 un accord est intervenu
entre les gouvernements belge et luxembourgeois a Val-
Duchesse (Belgique) pour consacrer cette synergie
industrielle et pour assurer la sauvegarde des intéréts
luxembourgeois dans les structures commerciales et

financiéres de SIDMARZ00,

L'accord est conclu pour une durée de dix ans
mais avec la remarque qu'il pourra étre réexaminé au
bout de cing ans si des adaptations doivent y é&tre

apportées. Cecli sera le cas.

Il ressort de cet arrangement que 1'Arbed a
opéré une réduction supplémentaire de 335000 t/an,
opération qui fut largement controversée de 1'accord
Arbed - Cockerill-Sambre. Le président Emmanuel Tesch,
dans une interview accordée & 1'Echo de 1'Industrie 29
donna des précisions & ce sujet dont nous essayons de

tirer l'essentiel.

Quoique 1'Arbed ait réduit sa capacité de
production au-delda de ce que la Commission de Bruxelles
avait demandé, cette réduction ne la géna pas pour le
moment . L'Arbed, soutenue par le gouvernement
luxembourgeois, a d'ailleurs demandé officiellement a
la Commission de mettre en compte ce surplus au cas ou
les capacités devaient encore étre réduites a 1l'avenir.
Une partie du supplément de réduction (250000 t/an) a
été mise par la suite au crédit du plan de
restructuration de Cockerill-Sambre, permettant ainsi
au gouvernement belge de satisfaire aux exigences de la
Commission (140000t/an sans autre arrét que celui de
Valfil (1150000t/an). Dans une déclaration commune des

gouvernements belge et luxembourgeois 11 a été arréteé

200 Avenant du 13 janvier 1984 & la Convention du 30 mars 1979
entre 1'Etat belge, de premiére part,et 1'Etat luxembourgeois,
de deuxiéme part, et 1'Arbed de troisieme part.

201 gmmanuel Tesch: La restructuration de la sidérurgie
luxembourgeoise in: Echo de 1'industrie, 1983.
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que cette mise & disposition deviendrait caduque si la
Commission devait exiger de nouvelles réductions de

capacité de la sidérurgie luxembourgeoise.

Comment peut-on considérer cette réduction
supplémentaire? S'agissait-il d'une prévention
excessive ou d'une fulte en avant? La reponse est peut-
étre plus simple encore. La fermeture du "Steckel" de
Dudelange alla tout simplement au-dela de la réduction
de la capacité de production demandée par la
Commission; or, on ne pouvait pas fermer a moitié! Et
c'est cette fermeture qui fit 1'un des ©objets
essentiels des accords de Val-Duchesse dans le cadre de
la synergie de la réduction supplémentaire a la
derniére société et la reprise éventuelle de cette
réduction en cas de besoin prouvent que 1'Arbed a su

profiter d'une opération finalement inevitable.

Nous croyons utile de reprendre de l'interview
de M. Tesch la déclaration suivante qui 1illustre
clairement le bien-fondé de la synergie avec Cockerill-
Sambre.

"pour ce qui est des garanties politiques qui
ont fait, elles aussi, 1l'objet de débats passionnés,
il convient de retenir deux points essentiels:

- L'accord de spécialisation conclu avec la
sidérurgie belge confirme la vocation du Grand-Duché
en tant que producteur de produits longs, tout en lui
assurant le maintien de ses activités dans le domaine
des tbéles laminés a froid et revétues.

La modernisation du train a froid de Dudelange
se trouve ainsi expressément confirmée, de méme que le
développement des produits de la galvanisation de
Galvalange et de Giebel.

- Les organes nécessaires ont été créés, au
niveau des sociétés concernées comme au niveau des
deux gouvernements, pour garantir que la coopération
convenue dans les domaines stratégique, structurel et
commercial n'entraine pas de déplacement des centres
de décision actuels.”
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"Au Luxembourg la réduction de "prp "
(production maximale possible en t) a été de 1980 a
1984 de 1.045 millions de t auxquelles il faut ajouter
les 250000 t "prétées" a la Belgique dans le cadre des
accords de synergie. Le Luxembourg avec l'Allemagne et
la Belgique étaient ainsi en avance sur les
prévisions.

Dans le méme intervalle les pays membres ont
versé 22.3 milliards d'Ecus d'aide a la
restructuration. L'aide publique par tonne de capacité
réduite a été de 407 Ecus au Luxembourg. La moyenne
communautaire est de 1020 Ecus et les aides nationales
par tonne réduite s'échelcnnent du simple au
quadruple, le niveau d'aide luxembourgeois ayant été
le plus faible."202

202 gstatec: Note trimestrielle de conjoncture n°1-2/85. L'année
économique 1984 et perspectives pour 1985.
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6.24 Les fruits de la restructuration technique et

de la politique de la recherche et d'innovation

Le montant total des investissements s'eleve a
45270.3 millions de FLux de 1975 a 1989. De 1978 a 1981
le volume des investissements s'est considérablement
accru. Cependant 1981 marque le début du ralentiscement

des investissements. (tableau 48)

Tableau 48 Les investissements de 1'Arbed (millions

Flux)

Prépar. Hauts Aciéries Laminoirs |Services TOTAL

des Fourneaux Généraux

charges
1975 105 241 866 643 456 2311
1976 78 395 1373 432 466 2444
1977 45 711 826 924 286 2792
1978 4 2107 569 1098 505 4283
1979 12 2369 261 1269 6351 4562
1880 49 S14 386 2830 365 4604
1981 157 207 169 2185 714 3382
1982 13 49 197 1851 385 2495
1983 5 68 50 1657 127 1653
1984 14 163 77 1149 536 1939
1985 241 27 269 1985 638 2946
1986 4.4 48.2 328.5 2137.4 573.8 3092.3
1987 0 Lz 331.4 2354.3 482 3189.3
1988 134.6 13.0 343.1 1602.6 864.3 2961.9
1989 i3] 21.7 247.3 1678.8 650.7 2615.8

L'analyse de 1'évolution des investissements
montre clairement le décalage des 1investissements
prévus et des investissements effectivemenmt réalisés.
Le plus souvent les dépenses d'investissement prévues
sont plus élevées que celles qui ont été effectuées
réellement. Ceci est dG surtout a des retards
intervenus dans la livraison de certains équipements et
dans la mise en place de ceux-ci. Pourtant en 1977 le
montant élevé des dépenses prévisionnelles (tableau 49)

s'explique pour 1l'essentiel par 1l'ajournement, puis
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— L'évolution des dépenses d'investissements de 1'ARBED: investissements prévus

Tableau
%3 et investissements réalisés (en millions de francs luxembourgeois)
1974 1975 1976 1977 1978 1979 1980 1981 1982 1983 1984 1985 1986 1987
Dépenses d'investissements preévues
2 626 2 970 3 489 6 313 5 o84 4 897 3 845 3 lo7 2 665 2 958 1 Thh 2 568 2 573 2 T4l
divisions luxembourgeoises_
2 361 2 551 3 200 6 127 U4 954 4 T7oo 3 Too 2 966 2 606 2 850 1 673 2 503 2 bL9o 2 674
divisions étrangéres
265 419 289 186 130 197 145 141 59 108 71 65 83 67
Dépenses d'investissements effectives
2 581 2 581 2 683 2 856 4 359 4 815 4 299 3 348 2 480 2 088 1 971 2 527 2 573 2 734
divisions luxembourgeoises_
2 169 2 176 2 420 2 734 4 239 4 673 4 113 3 196 2 384 1 978 1 906 2 464 2 49o 2 68o
divisions étrangéres_
412 Los 263 122 120 142 186 152 96 ilo 65 63 83 54
Dépenses effectives par rapport aux dépenses prévues (en %)
93.3 86.9 76.9 Ls.2 85.7 98.3 111.8 1lo07.8 93,1 70.6 113.0 98,4 1loo.o 99,7
Note: Les dépenses d'investissements preévues pour 1988 stéleéevent a 2 755 mio au total dont

85 mio pour les divisions étrangéres

Source: ARBED: Rapports annuels sur les exercices concernés.

i

(mines frangaises de 1'ARBED).
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l'abandon de la construction du second haut fourneau
(3800t/j), de grand diametre dont la mise en chantier
avait été envisagée parallelement a celle du haut
fourneau C & la division d'Esch-Belval. De méme, les
prévisions de 1983 tablaient sur trois milliards de
francs. Ce programme a été ramené a deux milliards
seulement et limité aux travaux indispensables. Cette
réduction du montant des investissements a été opérée
par l'abandon de certains grands projets, comme la
modernisation du "Steckel" de Dudelange (prévisions 2.5
milliards) et l'ajournement de la coulée continue pour
brames & la division d'Esch-Belval (5 milliards)

probablement jamais réalisé.

De gros efforts ont été entrepris pour
améliorer les résultats techniques. Des informations
fournies par 1'Arbed a la presse 293, il résulte que la
société a réussi a faire de grandes économies dans la
production. Si la technicité était restée au niveau de
1975, les usines d'Esch-Belval auraient dd utiliser dix
ans plus tard - en 1984 - pour obtenir la méme quantité
de produits finis (1090 millions de t), 80000 t de coke
en plus, dans les aciéries 180000 t de fonte au lieu de
la ferraille bon marché, 160000 t en plus de lingots
dans les laminoirs et finalement 24% en plus en matiére

d'énergie.

Les investissements réalisés

Le plan pluri-annuel d'investissements 1985-
1988 se chiffrait & un montant total de 10.5 milliards
plus ou moins équitablement répartis sur les différents
exercices. Les investissements réalisés au cours de ce
plan confortent 1la position de 1'Arbed dans la

production de poutres laminés sur mesure a

203 1,,W. du 29.4.1985
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Differdange, dans la production des produits plats a
Dudelange et dans 1la production des palplanches a
l1'usine de Belval (modernisation du train II premiére

phase terminée en 1986).

Differdange: L'usine de Differdange s'est
restructurée avec succeés et prend un nouvel essor avec

son fameux train Grey.

En 1986 la politique intensive de recherche et
d'innovation de 1'Arbed est honorée. Une éguipe du
service "Produits" d'Arbed-Recherches obtient le
premier prix de 1'Innovation Industrielle & Luxembourg.
Ce prix a été créé en 1982 par la Fédération des
Industriels Luxembourgeois (FEDIL) en vue de favoriser
la prise de conscience a tous les niveaux de 1'économie
du réle crucial de 1'innovation en tant qu'élément
décisif dans la concurrence internationale. Son but est
d'encourager, de stimuler et de soutenir l'esprit
d'innovation dans les entreprises, les écoles et dans
l'ensemble de la société. L'équipe de chercheurs a
obtenu 1le premier prix pour le développement d'un
systéme de construction mixte universel Acier - Béton
hautement résistant au feu. Ce systéme combine béton et
poutrelles laminées dont les semelles en acier restent
apparentes. Il permet également une préfabrication
compléte des éléments de construction et, par la, une
mise & disposition plus rapide de 1'immeuble par

rapport a une construction en béton armé.

En 1986 le train Grey enregistre une
augmentation de 12% par rapport a 1985 due aux

synergies et non du marché.

Plusieurs records mondiaux sont battus de 1987
a 1989, l'année des records. En 1989 la production de

poutres laminées est de plus d'un million de t. L'usine
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Prix de ’Innovation Industrielle - Promotion 1986

Premier Prix

Développement d'un systéme
de construction mixte
universelile & base de

poutrelles laminées

Prix d'Encouragement
Robinet a commande
pneumatique

»

Prix d’Encouragement
Outil d’alésage a double
coupe

N Ely de 0 LMo\M{)“»‘L, <\wv-n 48386
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PRIX DE L'INNOVATION INDUSTRIELLE - PROMOTION 1986

"PREMIER PRIX”
déceméa

UNE EQUIPE DE CHERCHEURS D'ARBED RECHERCHES
(MM. J.-B. SCHLEICH, R. PEPIN, R. ALTMANN, J.-P. LICKES, M. SCHERER, A. NOESEN et F. WARSZTA)
DEVELOPPEMENT D'UN SYSTEME DE CONSTRUCTION MIXTE UNIVERSELLE A BASE DE POUTRELLES LAMINEES

Le systéme en question consiste & permettre & ['avenir le dimensionnement au feu de toute charpente métallique ou mixte, quels que soient les éléments de con-
struction et quel que soft le type d'échauffement.
En fait il s'agit d'une innovation incontestable vu que tout elémemdeoonstmchmasavar des colonnes et des poutrelles, ainsi des structures c'est-a-dire des
cadres entiers peuvent étre analysés dans leur ensemble. D'autre part, tout type de section transversale composée d'acier et de béton peut étre considéré en
connaissance de cause. En d'autres mots, il s'agit d'une approche trés générale étayée par des essais au feu inédits réalisés en Belgique, en France et en République
Fédérale Allernande. Le code de calcul établi en conséquenoe constitue en fait une premiére mondiale. Les développements réalisés ont par ailleurs donné lieu au
dépdt de plusieurs brevets.
Cetteoonstrucbonmnxtetrhsongmalepem\etenﬁnlaconmhahonmﬂelaengmdelammecteetmpmbnlnsderéponsedelmgémeurEneﬁetledmen—
sionnement réaliste au feu devient praticable. Ce qui plus est c'est que I'architecte aura dorénavant une liberté de conception compléte alors que I'ingénieur pourra
optimiser ses structures, toute sécurité inutile étant éliminée. Par ailleurs ce systéme a une aptitude exceptionnelie  la préfabrication ainsi que des qualités permet-
tant aisément des transformations ultérieures. Enfin est ouverte la voie vers une architecture fonctionnelle et esthétique a la fois.
Cette construction mixte universelle présente un intérét économique trés grand pour e Lixembourg. En effet efle se base sur la POUTRELLE LAMINEE dont les
débouchés ne sauraient que croitre. |i est en effet prouvé que ce type de construction est fort compétitif également en face de la construction en béton ammé pur,
4 ce point qu'il commence & &tre accepté sur le marché de ia construction en général. Une vingtaine de références en Allemagne Fédérale, en Suisse, au Luxem-
bourg, et bientdt en Belgique et en France témoignent de cet état de fait. Ceci ouvre sans aucun doute une nouvelie perspective pour la poutrelie laminée dans la
construction.

4

"PRIX D’ENCOURAGEMENT"
décemé &

UNE EQUIPE DE CHERCHEURS DE CEODEUX S.A.
(MM. L KERGER et N. WAGENER)

ROBINET A COMMANDE PNEUMATIQUE

Le robinet en question est destiné A des bouteilles de gaz ou des conduites de gaz qui e trouvent dans un endroit difficilement accessible et/ou qui présentent un
danger pour le personnel. Par exemple, les bouteilles contenant du gaz toxique doivent obligatoirement se trouver dans une chambre ou armoire ventilée et étanche.
Le remplacement des bouteilles ou des réparations, par exemple, impliquent la présence d'une personne pour la fermeture manuelle des robinets ce qui, vue la
nature des gaz, est dangereux et rend obligatoire le port d'un masque & gaz.

Afin d'éviter cet inconvénient, les robinets & commande manuelle sont remplacés par des robinets 4 commarnde pneumatique ce qui permet ia commande & distan-
ce. ll est donc possible de contrdler le débit du gaz & la source. De méme, il est possible de rincer et de ventiler automatiquement les conduites pendant le rempla-
cement d'une bouteilie.

Le pointeau du robinet est normalement maintenu fermé sous I'action d'un ressort. Dans ia téte du robinet se trouve un cylindre étanche avec un piston piat dont
ta tige est reliée au pointeau. Le cylindre est raccordabie & une conduite d'un gaz, par exemple de I'ar, Sous pression et fa mise sous pression du cyfindre iéve le
pointsau de son sidge contre |'action du ressort. La fermeture du robinet se fait automatiquement par relachement commandé ou accidentel de la pression pneuma-
tique.

Vu le dynamisme de la firme et ses relations internationales privilégiées, I'intérét économique est indiscutable. «

"PRIX D’ENCOURAGEMENT"
déoemé &
M. GEO BONIFAS DES ATELIERS NIC. GEORGES

OUTIL D’ALESAGE A DOUBLE COUPE

L'outil de coupe remplace les alésoirs traditionnels qui sont tilisés pour calibrer un alésage. ll est capable de couvrir une plage entiére de tolérances pour une mesure
donnée, ce qui veut dire qu'avec un seul outil on peut remplacer tout un nombre d'alésoirs classiques pour un alésage défini.

Autres avantages:

- le réglage de l'outil est simplifié au maximum

~ pas d'appareil de presetting nécessaire

- répétitivité des mesures

- précision meilleure que 0,005 mm

- amosage ou fingage par le centre de outil

— outil valable pour le travail CNC ou conventionnel ~ presetting

- réglage de concentricite facile pour chaque type de broche.

Latelier Nic. Georges entend produire et commercialiser 'outil dans un proche avenr, Les débouchés se trouvent tant & Luxembourg qu'a I'étranger et l'intérét éco-
nomique est évident,
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de Differdange est le plus grand producteur de poutres

du monde.

Les poutres Grey connaissent un vrai succeés.
Les principaux domaines de 1l'utilisation sont les
batiments administratifs et 1ndustriels, 1les gratte-
ciel, les ponts, les plate-fiorwmes off-shore, les pileux
pour les constructions en profondeur. Le succes est
notamment da aux "poutres sur mesure", les
"tailormades" pour les gratte-ciel. Les Arbed-
tailormades ont été admises des la fin de 1986 dans la
norme américaine ASTM ce qui facilite énormément la
promotion des produits luxembourgeocis aux USA. Pour la
période de 1978/79-89, 500 gratte-ciel ont été
construits avec des poutres Arbed aux USA. Deux

exemples illustrent cette utilisation.

A New York dans le guartier de Wall Street, un
immeuble de 36 étages dont la structure métallique a
été réalisée en partie a l'aide de poutres-colonnes
laminées sur mesure, d'une hauteur d'édme de 1078 mm et
d'une épaisseur d'aile de 116 mm. A Dallas, la
construction de 1'immeuble tour le plus élevé de la
ville, avec une hauteur de 280 m pour 72 étages a
nécessité des poutrelles-colonnes d'une hauteur d'ame

de 1066.8 mm et d'une épaisseur d'aile de 56 mm.

En 1987 a été laminée pour la premiére fois en
guantités industrielles la plus grande poutre avec les
mesures l1lloo x 300 mm (hauteur x largeur). Ceci est
réalisé soixante-seize ans aprés que la premiere poutre
d'un m fut laminée. Le plus grand exemplaire a une
hauteur de 1128 mm. Ces poutres ont été laminées pour
la premiére fois pour les chemins de fer italiens pour

une construction a Naples.

Outre la performance technique qu'il

représente, le laminage de la poutrelle de 1100 mm
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signifie une nouvelle victoire sur la concurrence de la
poutrelle réalisée par soudage. L'avantage du nouveau
produit dont le poids au m (poids métrique) n'est que
de 20 kg supérieur a celul de la poutrelle de 1000 mm
est de permettre des portées sensiblement allongées et
un écartement plus grand des colonnes porteuses. La
longueur maximale des poutrelles de 1100 mm laminées a

Differdange est de 60 m.

En 1988 pour la premiére fois dans l'histoire
de la sidérurgie une poutrelle d'une épaisseur d'ailes
de 135 mm a été laminée avec succés au train Grey. Ce
super-jumbo a un poids métrique de 1230 kg, une
épaisseur d'ame de 93 mm, une hauteur de 589 mm et une

largeur de 471 mm.

En 1988 Arbed a 1livré des poutrelles sur
mesure, d'un total de 1300 t, pour la construction du
métro d'Istamboul en Turquie. Ces poutrelles sont
fabriquées de facon & ce qu'elles puissent étre montées
sur place sans le moindre ajustement. Il s'agit de la
construction de trois ponts d'une longueur totale de
8oo m d'une ligne de 23 km de longueur dont
l'entreprise est désignée de "Light Rapid Transport
Systems (LRTS)". Il s'agit d'une construction mixte a
base de poutrelles adoptée en raison de son prix
compétitif par rapport & une construction en béton et
un délai de 1livraison court. Des responsables de
1'Arbed ont souligné que cette commande ne réalisera
pas de gros profits financiers, mais qu'il importait
d'étre présent dans des entreprises d'une telle
envergure pour faire connaitre les performances dont
1'Arbed est capable.

En 1989 de nouveaux records:

- deux profilés jumbo surtout utilisés dans la

construction de gratte-ciel. Il s'agit: d'un profilé de
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36 pouces (hauteur 1078 mm) et d'un poids métrique

record pour une poutrelle laminée de 1370 kg,

- du 5e record en l'espace d'un an : la
poutrelle la plus longue du monde avec 54.5 m, record
établi le 23 décembre 1989 avec le laminage d'un
premier lot de 14 poutrellies destinees a la nouvelle
ligne Paris-Lille-Calais du TGV Nord. Arbed a fourni en
tout & la SNCF 28 poutrelles utilisées pour la
construction d'un pont pour le TGV nord au-dessus du

boulevard Ney prés de la Gare du Nord a Paris.

Finalement en 1990 une nouvelle génération de
produits (poutres, pieux, colonnes) dénommés HISTAR
(High Strength Arbed) est née. Ces profilés subissent
un traitement thermique dans la chaude de laminage. Le
nouveau procédé dénommé QST (Quenching and Self-
Tempering) a été mis au point avec les centres de
recherches de Liége et de British Steel ainsi qu'avec
le concours financier de la Commission de Bruxelles et
du gouvernement luxembourgeois. Ce procédé confére,
outre wune fabrication économique par rapport aux
poutrelles obtenues par laminage thermo-mécanique, des
qualités exceptionnelles aux produits dont les qualités
étaient réputées jusqu'ici incompatibles. Ces
poutrelles répondent aux exigences les plus séveres en
matiére de soudabilité, de résistance a la rupture
fragile. En plus cette nouvelle génération de
poutrelles permet un gain de 10% en poids tout en
garantissant a la construction des portées maximales.
La premiére mondiale de cette série a été effectuée sur
le sol luxembourgeois pour la construction d'un parking

a Luxembourg-ville.

En mars 90 un contrat a été signé avec British
Steel portant sur le développement du traitement QST

sur ftubes. L'élaboration et 1la réalisation de ce
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procédé s'effectue en étroite collaboration avec le CRM

de Liége.

L'installation de dégazage sous vide aménagée
a4 son aciérie et celle d'un four-poche assurent la
position de ©pointe occupée par 1'Arbed dans la
production de poutres lourdes et - offshore, laminées
sur mesure. Pour 1'élévation des 6 plate-formes du
gisement pétrolifére EKOFISK qui s'enfoncaient dans le
fond de 1la mer, Arbed, en présence d'une forte
concurrence internationale, fut chargée en 1986 du
laminage d'une commande de 584 tonnes de profilés.
Exigeant a la fois des propriétés élevées de résistance
et de ductilité & basse température ainsi qu'une bonne
soudabilité, ces profilés devaient répondre a une

spécification "off-shore" sévere.

Les installations de grenaillage et de
peinturage pour produits finis laminés ont eté
inaugurées en 1986. La surface des produits laminés
subissent un traitement automatique comme protection
contre la corrosion. Cette installation a été
construite par la firme Manfred Klein GmbH de Dillingen
(Sarre) spécialisée dans le traitement préventif contre
la corrosion. A cet effet une firme de droit
luxembourgeois a éte constituée Klein-Lux sarl.
L'installation est implantée dans l'enceinte de l'usine
de Differdange. Le choix de ce site n'est pas un
hasard. Le traitement de surface concerne surtout les
poutres et les palplanches, les principaux produits
d'avenir de la sidérurgie luxembourgeoise. Le choix du
site revét un caractére symbolique. Elle a été
installée au hall 4 1la ou jusqu'en 1981 fonctionnait le
train & feuillards qui malgré ses bonnes performances
techniques a été arrétée parce gque le produit ne
correspondait plus aux exigences du marché. Finalement
la proximité du laminoir a été retenue pour éviter des

frais de transport inutiles. Toujours a l'usine de
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Differdange, de nouvelles installations permettent la
préparation des scories en vrac et leur chargement sur
camions. Les moyens de stockage sont ainsi passés de
500 tonnes a 3500 tonnes en 1986. Alors qu'auparavant
les agriculteurs achetaient 1'engrais en sacs, 1ils
préférent maintenant se faire livrer en vrac au moment
méme de leurs besoins. A partir du 1.1.1990 le moulin a
scories de Differdange a été repris par la société
Luxengrais. Le personnel est transféré a cette nouvelle
société qui assure une mouture et une distribution

encore plus efficace des scories Thomas.

Le nouveau laminoir a froid CVC de Dudelange
renforce 1la position de 1'Arbed dans 1les produits
plats. Apreés la démclition des hauts fourneaux, de
l1'aciérie et du laminoir & chaud en 1986, la
construction du nouveau laminoir & froid a commencé dés
1987 sur l'emplacement du "Steckel". Cette nouvelle
installation assure l'excellente planéité des bandes a
froid, d'ou un gain de compétitivité qui s'inscrit dans
la ligne de qualité tracée par 1les dirigeants de
1'Arbed. La production du nouveau laminoir de Dudelange
se base sur les produits provenant d'un laminoir a
chaud a larges bandes de Cockerill-Sambre-Sidmar, mis
en route au début de 1988. En méme temps ont été mis en
service 4 fours de recuit sous hydrogéne pur, en aval
du nouveau laminoir gui renforce la position de la

société dans le domaine des produits plats.

En 1987 et 1988 se sont ajoutés des
investissements a 1l'aciérie de Schifflange et de
Differdange ainsi qu'a la tuberie de Differdange et aux
installations de parachévement. Il s'agit de mesures de
modernisation tendant a mieux adapter le
conditionnement des produits finis aux exigences du

marché.
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A Schifflange on produit du fil machine de
haute qualité dans des installations modernisées depuis
1983. L'installation d'un four-poche & 1l'aciérie
permettant la production de qualités spéciales d'acier
pour le laminage de fil machine de haute qualité est
mis en service en avril 1987 par préfilage direct. Le
programme normal d'un train & fil s'arréte vers le bas
avec un diamétre de 5.5 mm. Quelques trains font une
extension du programme vers le bas en laminant des fils
d'un diamétre de 5 mm. Au train a fil d'Arbed-
Schifflange, le 19 octobre 1987, pour la premiére fois
au monde, du fil de 4.5 mm de diamétre a été laminé
d'une facon industrielle, et ceci a une vitesse de 95
n/s (ou 342 km/h). La performance de cette fabrication
consiste dans la diminution de la phase de
prétréfilage tout en évitant les lourds traitements
thermiques, ce qui rend, par répercussion, les
tréfileries de "Trefil-ARBED", Bettembourg (inaugurée
en 1972) plus performantes. A Schifflange on produit
16000 km de fils par an dont le diamétre peut

descendre, dans des cas particuliers, jusqu'a 0.15 mm.

A Rodange la MMR-A en vue de diversifier sa
production de laminés a recherché dés 1977 des créneaux

de produits spécifiques.

Une installation pilote unique en Europe y a
été construite, pour la fabrication de rails. En raison
du caractére novateur de cette installation dont le
colit a sensiblement dépassé les 150 millions de FLux.,
elle a Dbénéficié d'une aide de la CEE et du
Gouvernement luxembourgeois. Cette nouvelle
installation répond en effet au double objectif:
abaissement du prix de revient et amélioration de la
qualité pour assurer ainsi la compétitivité et la
pérennité de la sidérurgie luxembourgeoise et livrer
des produits adaptés aux nouvelles exigences des

réseaux de chemin de fer. La phase de développement

512



chapitre 6

s'est étendue de 1985 & 1988. En novembre 1989 1la
société a démarré une installation industrielle de
production de rails suivant 1le nouveau procédé qui
consiste & durcir 1les rails par un refroidissement
accéléré dans le flux de laminage suivant un schéma
géré par ordinateur. Ce procédé ayant été développé en
coopération avec le Centre de Recherches de Métallurgie
de Liége a été breveté. Il concurrence de maniére

avantageuse le procédé japonais existant.

Les avantages obtenus par le nouveau procédé
consistent dans une usure fortement réduite des rails
particulierement intéressante pour les lignes qui
supportent un trafic lourd. Les rails de ce procédé qui
doivent répondre a des sollicitations importantes ont
été posés au Venezuela, aux USA, en Mauritanie ol leur

comportement fait 1'objet de suivi.

La qualité technique des rails - la rectitude
et les possibilités thermiques - l1lui ont wvalu d'étre
associé a de grands projets. La MMR-A, a livré des
rails pour la ligne Madrid-Séville du TGV espagnol. Au
moment ou les équipes francaises et britanniques se
sont serré la main (30 octobre 1990) dans le tunnel
sous la Manche, la premiére livraison de rails fut
parachevée & Rodange. La MMR-A a été retenue comme
fournisseur des rails pour l'armement des tunnels et
terminaux francais a 1la suite d'un appel dfoffre
international. Cela représentait environ 12000 tonnes
de rails a fournir en 1991 et 1992. La fourniture des

rails du cdété anglais a été assurée par British Steel.
La recherche

L'amélioration des produits, la rationalisation
des procédés de fabrication, l'accroissement des

performances des installations ont été facilités par
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les travaux de recherches réalisés par le Centre de
Recherches de 1'Arbed.

Déja en 1968 on avait mis en place dans chaque
division wun service Qualité et Contrdle afin de
développer un large éventail de qualités nouvelles et
de maintenir, sinon consolider la position sur de
nombreux marchés. Dans les années 60 des sommes
importantes ont été consacrées tant a la recherche qu'a
l'amélicration de la qualité des produits ainsi qu'a

celle des nouvelles méthodes de production.

En 1970 1'ARBED se propose de construire a Esch
un Centre de recherches en vue de concentrer la
recherche appliquée des usines du bassin minier. La
proximité immédiate des usines du bassin sidérurgique
et le contact régulier avec les services de fabrication
sera une source de motivation indispensable a
l'orientation optimale des projets de recherche. ARBED-
Recherches, division de 1'ARBED, est créée en 1971. Son
objectif est multiplei amélioration technique sur le
plan des procédés de fabrication, différenciation des
nuances d'acier, augmentation des performances des
produits pour développer de nouvelles applications dans
le secteur de la construction métallique, faire la
promotion des produits et fortifier ainsi la position
concurrentielle des produits du groupe ARBED. La
recherche fondamentale n'est pas négligée puisque le
centre de recherches est affilié au Centre national de
recherches métallurgiques en Belglique (CNRM) . I1
collabore avec 1'"Institut de Recherches de la
Sidérurgie Francaise (IRSID) et entretient des
relations régulieres avec le "Verein Deutscher
Eisenhlittenleute" (VDEh).

L'activité continue de 1la recherche de 1la
technologie et de la qualité exige l'engagement total

des personnes scientifiques et techniques dont les
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tdches variées et complexes réclament un pourcentage
élevé de spécialistes familiarisés avec les
applications croissantes des techniques de pointe. Sur
les 170 personnes employées a la fin des années 80, 90%
sont des ingénieurs, ingénieurs-techniciens ou

informaticiens.

Les activités de recherches ont été
intensifiées a partir de 1986 dans 1l'optique de
l'accroissement des performances des installations de
production, de la rationalisation des processus de
fabrication, de 1l'amélioration des produits existants

et du développement de produits nouveaux.

"Sur le plan de la promotion et des efforts
d'innovation il convient de relever le travail utile
fourni par le Groupe d'Etudes Recherches et
Développement (GERD) interface entre la partie
commerciale et technique. Le GERD est composé de
groupes de travail pluri-disciplinaires s'occupant
chacun de toutes les questions relatives a un type de
produit déterminé qui sont examinées sous les aspects
de la recherche, du marketing, de la production, de la
vente. "204

Fg 31 L Grewpe L Gder Rudonchen S;V&OHWJ

GERD
GROUPE DETUDES T RECHERCREET ]
RE A
RECHERCHE ET OO,
PROCEDES DEVELOPPEMENT TECHNIQUE
STRUCTURES ET ;
PALPLANCHES INNOVATION
PROCESS
CONTROL PRODUITS
Y |
secTRmeer |/ | N Seavee |
DECHETS | PROPRIETES VO /! \
INDUSTRIELS INFORMATIQUE INDUSTRIELLES T R
— INDUSTRIELLE e [ T ¥

204 Arbed: Centre de recherches , Service Information Arbed S.A.
Luxembourg
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La nouvelle technique de soufflage a l'aciérie,
dénommée LBE "TLance-Brassage-Equilibre" (Lanze
Bodenblasen Gleichgewichts-Einstellung) qui
perfectionne le procédé LD-AC (Linz-Donawitz-Arbed-
Centre) mise au point par Arbed-Recherches et
1'Institut de Recherches de 1la Sidérurgie Francaise
(IRSID) est particuliérement adaptée a l'affinage de
fontes & faible teneur en phosphore. Paul Metz,
arriére-petit—fils d'Auguste Metz, petit-fils de Léon
Metz et fils de Norbert Metz, s'attaqua au probleme de
la fonte phosphoreuse. Il mit au point, avec Ile
concours de ses adjoints et celui du CRM de Liége, une
technique consistant & injecter de la chaux en poudre
par la lance LD. Les résultats obtenus avec une
premiére installation d'essai furent concluants. Ils
permirent la construction et la mise en service en 1962

dfun convertisseur de 50 tonnes.

Le procédé LBE combine le soufflage d'oxygene
par lance verticale avec injection de gaz neutre par le
fond au moyen d'éléments perméables réfractaires.
L'injection de gaz neutre par le fond a été essayée a
partir de 1975 indépendamment par 1'IRSID dans un
convertisseur de 6 t avec de la fonte hématite et par
1'Arbed dans un convertisseur de 80 t avec de la fonte
phosphoreuse. Arbed et 1'IRSID ont ensuite uni leurs
efforts pour mettre au point le procédé combinant le
soufflage d'oxygéne par lance et l'injection de gaz par
le fond. Le but principal était la réduction du
déséquilibre entre les différentes phases du
convertisseur , d'oll le nom LBE. Les avantages de ce
procédé sont multiples. Ils sont d'ordre technique et
économique:

- meilleure qualité de l'acier & partir de minerai

phosphoreux provenant des mines de 1'Arbed
situées en Lorraine

- économie de matieres premieéeres:
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par t d'acier produite on économise
jusqu'a 20 kg de chaux et dolomie

jusqu'a 0.5 kg d'aluminium

jusqu'a 2 kg de ferromanganése

ainsi qu'une importante économie de

fluorine

jusqu'a 50 kg de fonte par t d'acier peuvent
étre remplacés par de la ferraille.

La conduite par ordinateur a été réalisée par
le département informatique industrielle d'Arbed-

Recherches.

Le procédé a été appliqué dans les aciéries
luxembourgeoises et francaises fonctionnant au
soufflage &a 1l'oxygene. En automne 1986 déja 22
sociétés, parmi 1lesquelles figurent gquelques usines
d'importance mondiale avaient acquis la licence pour

l'utilisation du procédé LBE.?%

Fig. 78
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L'amélioration de la productivité technique

La productivité technique en tonnes par ouvrier
est 1l'une des caractéristiques les plus voyantes de

1'avancement technologique de la sidérurgie.

La tableau 50 met en rapport 1'évolution du
nombre d'ouvriers avec celle de la producticn dans les
trois grandes divisions (hauts fourneaux, aciéries,

laminoirs ) de l'activité sidérurgique.

Tableau 50 Nombre d'ouvriers occupés et productivité
technique en tonnes par ouvrier

Hauts fourneaux Aciéries Laminoirs

Nbre Tonnes par Nbre Tonnes par Nbre Tonnes

d'ouvriers ouvriers d'ouvriers ouvriers d'ouvriers par ouvrier
1938 3 315 468 2 038 705 6 475 183
1950 3 391 737 2 316 1 058 7 081 283
1960 4 676 810 2 838 1 439 8 554 380
197¢ 3 705 1 299 2 718 2 010 7 956 534
1975 2 768 1 405 2 699 1 713 7 974 435
1980 1 lo8 3 220 1 493 3 094 7 350 510
1981 814 3 550 1 358 2 791 5 685 543
1982 802 3 225 1 431 2 453 5 352 550
1983 885 2 617 1 444 2 281 4 905 577
1984 863 3 207 1 487 2 682 5 258 675
1985 679 4 056 1 378 2 863 5 258 738

Source: Annuaires statistiques Statec

La figure 79 illustre d'une facon éclatante la

progression de la productivité depuis 1938.

Le nombre d'ouvriers est en diminution
spectaculaire dans la division des hauts fourneaux. Au
cours des années 80 l'effectif total ne représente plus
gque le quart de celui de 1938. En augmentation relative
jusqu'en 1970, le nombre descend de maniére
extraordinaire pour n'étre plus que du tiers en 1980 et

d'un peu plus du quart en 1984 par rapport a 1938. Par

contre la productivité prend des proportions
d'accroissement extraordinaires. En augmentation
constante depuis 1938, l'accroissement de la

productivité est de 7.5 fols plus élevé en 1981 qu'en
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Fig. 79
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1'année de référence {(1938) . En 1985
1'accroissement de 1la productivité dans 1les hauts
fourneaux atteint méme un multiple de 8.7 pour cet

intervalle de variation!

La diminution ininterrompue du nombre des hauts
fourneaux, 1'augmentation de la capacité de production
et 1l'automotisation du procédé de fabrication ont
permis une rationalisation & outrance des installations
ultra-modernes, d'ailleurs sans cesse stimulée par la

concurrence sur le marché mondial.

La tendance dans les autres divisions, les
aciéries et les laminoirs, est analogue, quoique
beaucoup moins prononcée. Au cours des derniéres années
la productivité avait plus que triplée par rapport a
1938. La diminution des effectifs affectés a ces
divisions est sérieuse et méme notable sans pour cela

atteindre la situation dans les hauts fourneaux.

La productivité technique qui s'en ressent
augmente malgré tout de facon éclatante pour arriver au
cours des derniéres années a un multiple de 3 sinon de

4 en comparaison avec l'année 1938.

Au sujet de la productivité technique par heure
de travail nous devons mettre l'accent sur
l'accroissement de la productivité des laminoirs. Nous
voudrions mettre en exergue 1l'évolution récente des
nonbre d'heures nécessaires pour la fabrication d'une

tonne de produits laminés.

En 1974, & l'apogée de la production globale,
le nombre d'heures de travail prestées par tonne de
laminés produits était encore de 7.9. Il s'ensuivit une
augmentation de ce rapport jusqu'en 1978, puisque la
réduction du personnel ne pouvait suivre la diminution

brusque de la production; mais dés 1978 la situation
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s'améliora d'année en année: 6.8 en 1978, 6.1 en 1983,
5.2 en 1984 et 4.9 en 1985.

L'année 1985 marque une étape historique dans
la lutte pour le renforcement de la rentabilité de
1'ARBED. Les raisons qui ont conduit a ce record sont a
rechercher dans une meilleure utilisation des laminoirs
ainsi que dans 1les efforts poursuivis en matiere de
modernisation des installations et dans la

rationalisation des processus de production.

Toutefois, en dehors du cdété technique de la
question - installations, équipement, outils - , 1l
s'agit de prendre en considération 1l'aspect humain.
Sans la qualification des 1ingénieurs, cadres et
ouvriers d'ou découle leur savoir-faire, de telles
performances n'auraient guére été réalisables. Il n'est
donc pas surprenant que 1'ARBED est appelée a exporter

son "know how" jusque dans les pays les plus lointains.

En 1985 le nombre d'heures de travail
nécessaires (ouvriers et employés) pour la production
d'une tonne de laminés est tombé pour la premiére fois
en dessous du seuil des cing heures, considéré comme
objectif de référence au niveau mondial pour les
sidérurgies intégrées. L'industrie sidérurgique
luxembourgeoise a ainsi consolidé sa position dans le
groupe de téte des industries du secteur 1les plus
performantes en améliorant sur une courte période de
deux ans (de 1983 & 1985) sa productivité de preés de

20%.

Il en est de méme dans les aciéries. Le nombre
d'heures prestées par le personnel pour la production
d'une tonne d'acier est tombé de 5.3 en 1983 a 4.2 en
1985, d'ou une amélioration de la productivité de preés
de 21%. En 1976, année a niveau de production

comparable, 1l fallait encore 7.13 heures de travail
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pour couler une tonne d'acier; en dix ans ce paramétre
de productivité s'est amélioré de 41%! Pour les
produits laminés le gain sur la méme période se chiffre

a plus de 46%.

Fig. 80
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L'évolution de la productivité technique est
1'illustration du chemin qui a été parcouru dans le
domaine de la réduction des colits de production, vital
pour l'avenir de l'entreprise: le nombre d'heures de
travail nécessaires a la production d'une tonne de
laminés est tombé de 5.3 en moyenne de 1987 a 3.9 a la
fin de 1988 contre 9.5 en 1975, ce qui représente une
amélioration de plus de 60% . Le graphique dressé par

1'Arbed illustre & suffisance l'accroissement de la
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productivité ainsi concue de 1975 a 1988 (Fig 80). On vy
constate que 1'évolution de 1l'accroissement de la
productivité pour les laminés est parallele a celle
pour 1l'acier brut. Ceci n'est pas étonnant étant donné
que le plus clair de la production d'acier brut passe
de nos Jjours par les laminoirs. C'est dans cette
derniére division que se Joue la rentabilité de

l'entreprise.

L'esprit de 1'entreprise - tradition et renouveau

Un scuci majeur de 1'ARBED a toujours été de rester en
téte des producteurs sidérurgiques dans la palette de
sa production spécialisée afin de pouvoir affirmer sa
position d'avant-garde dans la compétition
internationale. Si 1'Arbed s'appuie surtout sur des
produits de haute qualité qui résultent d'installations
techniquement au point, elle n'a pas pour autant oublié
la richesse humaine. En effet, un de ses atouts est la
qualification de son personnel dont la compétence et la

discipline garantissaient un optimum de ses produits.

La richesse des idées et la créativité de ses
services permettent le progrés, l'amélioration et 1le
renouveau. Cl'est pourquoi 1'ARBED attache beaucoup
d'intérét a son personnel. La motivation de l'ensemble
du personnel est devenue un instrument de gestion de
premiére importance. Afin de promouvoir la productivité
1'initiative personnelle est favorisée dans le cadre de

différentes mesures qu'il est utile d'esquisser.

Les suggestions de la part du personnel

Afin d'obtenir une amélioration de la

productivité la société a introduit fin 1979 pour son
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personnel un systéme de suggestions qui a donné des

résultats remarquables. Le nombre de suggestions (par

mille personnes inscrites) a presque triplé en 1'espace

de 5 ans.?06

En 1988 le total des primes s'est élevé a 5.6 millions

de FLux. La prime la plus élevée au cours de cette

année étant de 1390000 FLux. En février 1988 le Comité

mixte d'entreprise a méme créé un concours de

suggestions classées en trois catégories:

- catégorie A: pour la prime la plus élevée accordée

- catégorie B: pour le plus grand nombre de suggestions
introduites dans le courant de l'année par une seule
et méme personne

- catégorie C: suggestions venant de la part des

cercles de qualité.

Les cercles de qualité

Le systéme des cercles de qualité instaurés
pour la premiére fois aux USA est systématiquement
appliqué au Japon. Au Luxembourg, c'est 1l'usine de
Differdange qui a pris le rdle d'usine-pilote ou ce
systéme a été appliqué pour la premiére fois vers 1984,
Les principales activités de ces cercles sont:

- la discussion des problémes qui se posent a
1'intérieur de l'usine

- l'analyse des causes

- la recherche de solutions et leurs applications

pratiques.

Les cercles de qualité reposent sur
1'expérience et la créativité des collaborateurs
concernés. Il s'agit d'une collaboration volontaire
entre sept & huit personnes qui se réunissent
réguliérement sous la direction d'un modérateur. Le but

de cette collaboration est d'aboutir a un travail plus

-Y% Arbed-News 1/91

524



chapitre 6

str, & une amélioration constante de la qualité des
produits et & une réduction des colts de production.
Les cercles de qualité classiques abordent des
probléemes choisis par les membres du groupe dans
l'environnement immédiat de leur activité. Le cercle de
gualité est permanent et se choisit un nouveau sujet
dés que le premier a été épuisé. Au début de
1'introduction des C.Q. la qualité des produits se
trouvait & l'avant-plan, le concept s'est élargi a la
qualité du travail, c'est-a-dire des conditions du
travail et a la qualité du travail en équipe. Les
cercles de qualité ont été ensuite institués en 1987
dans le cadre du programme de qualité totale sous le
sigle de "Qualité Al"™ (Total Quality Care TQC) dont les

principes sont résumés dans la figure suivante:

Fig. 81
L'esprit de - (
I'entreprise - Qualité1~\
Swatigie: | | Felstons Svotes | | gy guscopts | | Wenticaton | |
c t avec l'entreprise I !

o Assurance el [ o
Objectits : développement [ Rentabitité | Cohésion
des marchés sociale

En 1988 le nombre des cercles de qualité s'est
élevé & 116, alors gu'en 1987 il était de 64 (66)

opérationnels dans trois usines. Sur un total de 453
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suggestions évaluées en 1987, 245 ont été primées pour
un montant total de FLux de 3.6 millions. 357 solutions
ont été apportées en 1988 a des problemes divers: 7%
concernaient 1la qualité des produits, 19% les
conditions de travail, 21% les colits de production, 26%

la productivité, 27% la sécurité.

Le but principal des CQ quli se consacrent au
théme de la sécurité au travail et des conditions de
travail se laisse résumer au mieux par les mots

suivants: "Faire des concernés des participants".

Un effectif croissant fait partie des cercles
de qualité pour discuter, élaborer, travailler ensemble

sur des projets d'amélioration.

Fig. 82 L'évolution du nombre des cercles de qualité

Cercles
200‘ 'C—ercles_ -
—— -~ 181
Cercles de Qualité ;TAA 162
150 ---A--- ~.
| Cercles Théme
..... ...... "
s N /::,
100 A
50
i I n.um 19
0 BT — ” ——— eIl - __.'..
1981 1985 1986 1987 1088 1989 1990 annee

Par 1l'intermédiaire du journal d'entreprise

"Arbed News", le personnel est appelé a participer
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toujours plus nombreux aux cercles de qualité. Ce
journal a été créé en 1988 pour informer réguliérement
le personnel sur la vie de la société mére et de ses
filiales: nouveautés, projets résultats, succeés,
perspectives d'avenir et une page réservée a 1'humour.
Dans le domaine de 1l'information 1'Arbed a fait du
chemin depuis les années 60. C'est Toni Neuman qui a

mis en place le service Information et Presse. Emmanuel

Tesch dit & ce sujet: "Ironisant sur la tour d'ivoire
ou s'enfermait 1'Arbed du début des années 60 pour ne
laisser filtrer & 1l'extérieur, et méme pour ses
actionnaires, que des bribes d'information débitées au
compte-gouttes, le magazine américain "Time" avait osé
intituler comme suit un reportage consacré a la
société: "Arbed - annual meeting: 5 minutes...They
hardly admit that they make steel...” Toni Neuman, lui,
admettait volontiers que 1'Arbed produisait de l'acier,
et estimant que c'était 1a une fort bonne chose, il

décida d'en parler. ™20’

En 1989 deux nouvelles divisions  ARBED-
Dudelange et MMR-A ont rejoint la famille des CQ qui
est maintenant au complet. Dans le but de promouvoir le
programme de qualité totale pour mieux répondre aux
exigences et aux besoins des clients une exposition a
l'usine de Dudelange a été organisée sur le champs
d'application des coils a froid. Cela devrait permettre
au personnel de mieux se porter a l'esprit la variété

de 1'utilisation finale des produits.

A co6té des cercles de qualité classiques
existent des cercles-themes. Les cercles-theémes
traitent d'un probléme proposé par la hiérarchie. Une
fois le probléme résolu, le cercle "theme" peut se
dissoudre. Les thémes peuvent concerner tous les

aspects de 1'environnement du travail et tous les

207 Prmanuel Tesch: Toni Neuman et l'Arbed, op. cit.
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domaines de l'activité de 1l'entreprise. Afin de
développer les cercle-thémes 11 faut former des
animateurs. D'oU des Jjournées d'information TQC et des
cours de formation TQC pour sensibiliser les
collaborateurs dans l'optique bien précise qui tend a
assurer des parts de marché,accroitre la rentabilite

et soigner la cchésion sociale.

L'une des conditions de réussite du programme
"Total Quality Care" c'est la formation du personnel.
L'Arbed a élaboré une série de cours spécifiques,
orientés vers la Qualité Al (journées T.0.C.,
Statistical Process Control, animation et coordination

des cercles de qualité, Management by objectives...).

Le know how s'acquiert petit & petit et 1l
s'échange. Dans cette optique 1'ARBED a intensifié ses
contacts avec d'autres sociétés afin de débattre leurs
expériences, d'améliorer et d'assurer la qualité. Des
contacts ont été pris avec Du Pont De Nemours. Plus
récemment des échanges de ce genre ont eu lieu avec
1'usine de Scunthorpe de la British Steel Corporation

et avec Goodyear Molt Plant.

La politique de recrutement pour 1'occupation des

postes-clefs.

Au cours de notre étude nous avons rencontré de
nombreux personnages qui ont donné leur empreinte aux
entreprises qu'ils ont dirigées. A la fin de nos
recherches et analyses nous avons constaté un trait
commun qui marque toutes ces personnalités. Elles ont
passé de longues années de facon ininterrompue dans
l'entreprise et la plupart d'entre elles depuis leur
entrée dans la vie active professionnelle. Nous avons
décelé plusieurs voies d'acces suivies par ces hommes

pour arriver aux postes clefs. Les uns, les premiers
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sont les propriétaires principaux; ils sont a
considérer comme les pionniers, les batisseurs de
l'industrie sidérurgique luxembourgeoise, ex. les
fréres Metz et Victor Tesch (1812/1892).

D'autres sont entrés dans 1l'entreprise en
raison de leurs liaisons familiales avec les premiers,
ex. les fils et gendres, cousins et apparentés par
alliance, ex. Hubert Muller-Tesch (1837/1917),
créateur du domaine minier de 1'Arbed en Lorraine et au
Luxembourg, et Gaston Barbanson, petit-fils de Victor

Tesch, FEmmanuel Tesch.

Puis ce sont les ingénieurs ou juristes entrant
comme cadres dans l'entreprise qui gravissent au cours
de leur carriére tous les échelons de la hiérarchie
pour se trouver en fin de carriere aux postes les plus
élevés, ex. Emile Mayrisch, Félix Chomé, Georges
Faber.

Finalement des hommes prennent contact, treés
tdt dans leur vie active ou méme avant, avec la
sidérurgie en raison de leurs relations
extraprofessionnelles qui, a la longue, s'intensifient
de telle facon qu'ils feront un Jjour partie de
l'entreprise dans laquelle ils occupent des postes de
plus en plus importants pour étre hissés a la fin au

plus haut poste, ex. Tony Neuman.

Tous ces hommes sont passés d'une division a
une autre ou du Collége des Commissaires a la Direction
Générale ou au Conseil d'administration pour arriver
finalement & la présidence. La rotation se fait a
l'intérieur de 1la société, de sorte que celui qui
arrive & la direction générale connait toutes Iles
facettes de 1l'activité de 1l'entreprise et qui en

général y reste jusqu'a sa retraite. (voir annexe)
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Dans la mentalité luxembourgeoise, il n'y a
rien d'extraordinaire dans ce systéme de recrutement,
bien au contraire on trouve cette méthode absolument
normale. On n'aime pas les parachutages d'hommes dont
on ne voudrait pas nier l'intelligence et 1'intégrité
professionnelle et morale, cependant on préféere plutdt
les hommes oui connaissent & fond 1'entreprise, ses
atouts et aussi ses faiblesses, et ce qui est
d'importance. Ces hommes connalissent 1'environnement
social et humain dans lequel 1'entreprise se trouve
plongée. D'ou la faculté de trouver le consensus en cas
de besoin avec le personnel et les syndicats au cours

des péripéties de 1'histoire de la sidérurgie.

Le systéme de recrutement pour les postes clefs
nous parait, en dehors des avantages manifestes qu'elle
présente pour 1l'entreprise elle-méme, étre 1l1l'une des
bases qui, Jjusqu'a présent, a facilité la politique
connue sous l'appellation de tripartite. Jean-Marc
Holtz2?%, pour sa part, constate que 1la sidérurgie
allemande connait depuis longtemps ce systéme de
recrutement a l'opposé de ce qui se pratique en France

et aussi en Belgique.

Pour ce qui est du Luxembourg cette politique
ne se limite plus & la seule société Arbed, mais
s'étend aux principales entreprises du groupe Arbed.
Ainsi 1la coordination avec la société-mére est plus
facile & réaliser si 1les dirigeants des entreprises
associées connaissent les besoins de l'ensemble des
entreprises associées. Ainsi Norbert wvon Kunitzki
quitte la société-mére en 1985, membre de la direction

générale, pour continuer sa carriére a Sidmar.

208 Jean-Marc Holz: La Ruhr crise, reconversion et dynamique
régionale, thése de doctorat d'Etat és Lettres Université de
Metz, 1988
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Une différence trés nette se dégage des lors
dans la gestion supréme des entreprises sidérurgiques
de France et de Belgique d'un cété et des entreprises
allemandes et luxembourgeoises d'un autre coté.
Solidement ancrés dans les structures de 1'entreprise,
les premiers responsables de ces derniéres entreprises
ont l'autorité et la confiance indispensables pour
assurer la gestion avec l'appui des cadres et du
personnel. Ce ne sont pas des éﬂéngers gui dirigent de

loin mais opérent sur le terrain.

L'ARBED poursuit aussi un recrutement de jeunes
diplomés de préférence polyvalents pour étoffer les
rangs des collaborateurs hautement qualifiés. Mais
d'aprés les dires de certains responsables de 1'ARBED,
elle semble rencontrer gquelques difficultés a ce sujet.
Elle ne trouve plus si facilement les "bons crus" comme
par le passé, face a la concurrence d'autres activités

industrielles ou tertiaires au Grand-Duché.

Afin de concrétiser, voire encourager la
polyvalence de ses administrateurs, 1'ARBED procede a
une rotation systématique des cadres. Elle veut ainsi
éviter les spécialisations a sens unique en confrontant
chacun avec des domaines d'activité variés. Cette
maniére de procéder permet d'augmenter 1'expérience
professionnelle individuelle et favorise en outre la
mobilité du personnel non pas tellement du point de vue
géographique mais surtout du point de wvue de l'activité
professionnelle. Exemple : Le directeur de la division
d'Esch-Belval a été attaché a la direction générale. A
son poste antérieur a été appelé le directeur de la
division d'Esch-Schifflange qui, 1lui, a été remplacé
par l'ingénieur en chef, coordinateur des services
Qualité et Contrdle. Le directeur de Mecan-Arbed
Dommeldange est appelé & la direction de la S.A. des
Ciments Luxembourgeois dont le directeur va prendre sa

retraite. Le nouveau directeur de Mecan—Arbed
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Dommeldange sera le chef de service adjoint au service
électro-mécanique d'Arbed-Dudelange. Les directeurs des
unités de production sont toujours issus du personnel.
En ce qui concerne les finances 1l se pourrait bien
qu'un jour quelqu'un soit nommé n'ayant pas fait partie

jusque-1a de la maison.

En parcourant les publications de 1'ARBED des
derniéres années, un esprit nouveau en matiére de
politique du personnel semble se dégager. L'entreprise
cherche & venir & la rencontre de son personnel et
notamment de ses cadres en vue de développer leur
personnalité tout en les intégrant au mieux dans
l'environnement de leur champs d'activité. En leur
procurant une meilleure qualité de vie dans le cadre du
climat de travail & l'intérieur de l'entreprise, les
cadres, employés et travailleurs de tous grades
pourront prendre conscience de leur responsabilité
respective et de leur engagement dans une méme
entreprise. C'est ainsi que 1l'on doit comprendre la
collaboration intime éntre les domaines techniques et
commerciaux permettant de satisfaire les clients a tous
les niveaux. La société cherche finalement a assurer le
service au client dans 1'optique de la qualité "Total
Quality Care" qui parait étre la seule voie d'avenir,

aussi pour l'acier.

Ce mouvement de sensibilisation et de
motivation générale du personnel peut conduire a des
résultats impressionnants. Exemple: le Japon. Au Japon
chez Kobe Steel un train similaire au train a fil
d'Esch-Schifflange a un rendement premier choix de 98
2. Au train & fil d'Esch-Schifflange 1le rendement
premier choix est de 92 %. D'ou la décision d'envoyer,
dans 1le cadre d'un programme d'amélioration des
performances du train a fil d'Esch-Schifflange - le
projet HELIOS - gquatre groupes a sept personnes ont

suivi un stage de deux semaines sur le train KAKOGAWA
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o

n° 8 de Kobe Steel avec le but de se familiariser avec
les méthodes de travail Jjaponaises. Le ©personnel
d'Arbed-Esch-Schifflange a été informé lors de réunions
d'information des conclusions de <cette expérience
Jjaponaise. Elle se résume en trois principes
fondamentaux: 100% de participation dans les cercles de
qualité, souci constant de la sécurité et de propreté
et travail en groupe. Les réunions d'information sont
la base d'une campagne de discussion dans les services
devant amener dans une approche participative un
changement des méthodes de travail et la perception

d'un travail bien fait.209

Nous ne pensons pas gque 1'ARBED cherche a
promouvoir un patriotisme d'entreprise a la japonaise,
pourtant les efforts en matiere de formation de
rotation et d'investissements de ses personnels tendent
dans ce sens, toutes proportions gardées. Si 1l'on
parvient & écarter les barriéres jadis dressées par la
lutte des classes, on reste dans nos régions bien loin
de la mentalité japonéise en la matieére, qui elle est
formée dés le plus Jjeune age. Les efforts dans ce
domaine sont peut-étre le prélude encore tatonnant vers
un ordre nouveau dans le domaine des relations entre

patrons et salariés.

6.25 Les désinvestissements

Au niveau luxembourgeois l'effort de
restructuration a eu pour effet 1'arrét d'installations
a productivité insuffisante et 1le renforcement de
l'équipement a haute performance aux différentes
divisions de 1'ARBED. Le tableau ci-dessous résume de
facon treés voyante cet effort et 1l'ampleur de

rationalisation de la sidérurgie luxembourgeoise.

209 Arbed-news 3/90
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Nous essayerons de résumer les
désinvestissements opérés au cours des années cruciales

de 1'époque de la restructuration technique.

RESTRUCTURATION TECHNIQUE
INSTALLATIONS
1974 1988
AGGLOMERATIONS 4 2
(1035 m2) (720 m2)
HAUTS FOURNEAUX 26 3
& moyen: 6.4m @ moyen: 9.2m
CONVERTISSEURS 3o 5
(cap: 6.5 mio t) (cap: 5.5 mio t)
COULEES CONTINUES (@) 2
(cap: - t) (cap: 1.4 mio t)
TRAINS FINISSEURS 19 f1%l!
(cap: 5.5 mio t) (cap: 4.4 mio t)

Source: Arbed

Les mesures suivantes sont intervenues en 1978:2%0
- dans le domaine minier, mise en réserve de la quasi-
totalité des exploitations miniéres au Grand-Duché (en
1977 arrét de la derniére mine a ciel ouvert (Hutberg)
4 Rumelange; restait en exploitation a ce moment la
seule mine de fond du Thillenberqg) & Differdange,

- dans le domaine des hauts fourneaux, arrét ou

démolition de 1o hauts fourneaux de faible
performance (3 & Schifflange, 5 a Terre Rouge
(fermeture en 1977) et 2 a Esch-Belval, - en 1877

démolition & Esch-Belval des hauts fourneaux 5 et 6
pour faire place a la construction du haut fourneau
C),

- dans le domaine des aciéries, arrét ou mise en
réserve de toutes les aciéries Thomas, de 1l'aciérie
électrique d'Esch-Belval et augmentation des
capacités des aciéries LD-AC d'Esch-Schifflange,
d'Esch-Belval et de Differdange

- dans le domaine des laminoirs, arrét du train VII a
Esch-Belval.

En 1978 les fermetures suivantes ont eu lieu:

210 ARBED: Rapport sur l'exercice 1978.
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- a Differdange: 1'arrét temporaire de la chaine
d'agglomération et d'un haut fourneau, 1l'arrét du train
moyen et des petits trains dont la production a été
déplacée vers l'usine de Rodange (MMR-A),

- a Dudelange: la marche a un seul haut fourneau,
- & Dommeldange (Luxembourg-ville) : arrét complet des
activités sidérurgiques par la fermeture en 1978 de la
forge et de la fonderie,
- a4 Rodange (MMR-A) : fermeture de la mine,
fermeture des 2 agglomérations,
fermeture des 3 hauts fourneaux,

(Calendrier de fermeture en 4 étapes; 2 ont été

réalisées en 1978).
Les désinvestissements continuent a grands pas.
Relevons les arréts suivants:
en 1979 a Rodange: arrét de l'aciérie OBM,
en 1980 & Differdange: arrét provisoire des hauts
fourneaux
en 1981 & Differdange: arrét du train a feuillards,
en 1982 & Schifflange: arrét de la filiére classique
avec fours pits et blooming a
l'aciérie,
en 1984 a Dudelange: arrét complet de la phase a chaud,
arrét du dernier haut fourneau,
arrét de l'aciérie,
en 1985 & Dudelange: arrét de la fabrication de coils a

chaud (viennent désormais de Carlam).

Le 29 septembre 1989 le moulin a scories
d'Arbed Dudelange, dont les débuts remontent a 1896 a
fermé ses portes. Dés le mois d'octobre il a été démoli
ainsi que 1l'ancienne centrale électrique construite
entre 1894 et 96.

En décembre 1989 Arbed Dudelange a
définitivement arrété les deux anciennes cages

réversibles du laminoir a froid.
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Le jour de la féte nationale, le 23 Jjuin 1990,
a marqué la fin d'une époque, celle des hauts fourneaux
de Differdange. Les deux derniers témoins d'une époque
révolue ont été démolis par explosifs. Les hauts
fourneaux avaient été arrétés le lo aolit 1980. En 1986
une petite lueur d'espoir laissait espérer que les
préparations devraient étre prises, afin que les hauts
fourneaux de Differdange pussent a nouveau étre mis en
service, pour pouvoir fournir l'acier nécessaire en cas
d'arrét des hauts fourneaux de Belval. Ce challenge n'a
pas été gagné. En 1987, suite a l'accord conclu entre
Arbed et Unimétal, en 1985, la fonte a été fournie par
Unimétal lors de difficultés techniques au haut
fourneau C. Cette coopération évitait a 1'Arbed de
recourir & la formule coliteuse de réactivation d'un des
hauts fourneaux de Differdange. Cependant la décision a
été prise fin 1988 de redémarrer le haut fourneau A de
Belval pour compenser le mangue de fonte résultant de
la mise & l'arrét programmée pour réfection des hauts
fourneaux B et C en 1992 et 1993.

Ont été fermées le ler juillet 1991 a Esch-Belval

- les trains 3 et 4; fermeture des trains 3 et 4 a
Esch/Belval qui laminent des corniéres égales et
inégales, des carrés ainsi que des billettes et méplats

pour relaminage. Sa capacité était de 16.000 t/mois,

- les trains 8 et 1 : le train a feuillards n° 8 d'une
capacité de loooot/mois pour le laminage de feuillards
étroits (9.5 & 1loo mm de largeur; o©.8 a 8 mm
dépaisseur) produit dont 1le marché a pratiquement
disparu. Ce train a connu une évolution fortement
régressive depuis que ce produit est concurrencé par
1'élaboration de feuillards slités a partir de larges
bandes. Si, en 1974, 1la production sur ce train
atteignait 150000 t par an, cette production ne

s'élevait plus en 1989 et pendant les premiers mois de
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1990 qu'a 50000 t sur une base annuelle. Ce niveau de
production ne permet pas de garantir la rentabilité de
1'outil, surtout si l'on tient compte des
investissements de conservation, indispensables a une
marche normale pour l'avenir. Il a été donc décidé
d'arréter le train n°8 et de reporter le tonnage
résiduel par refendage sur le train n°9 accompagné d'un
investissement de modernisation et de rationalisation
sur ce dernier train et aux installations de refendage
d'un montant d'environ FLux 6o millions. Le train n°l
qui a laminé exclusivement des demi-produits pour le

train n°8 est arrété en méme temps que celui-ci.?!

Ce sont des laminoirs vétustes a faible
productivité. Leurs fermetures ont été décidées lors de
la prise en location du train moyen moderne T6o0 de
Charleroi dans le cadre de nouveaux accords de synergie
avec Cockerill-Sambre entrés en vigueur le premier
janvier 199o. L'arrét des trains 3 et 4 était programme
pour septembre 1991 mais ont été arrétés d'une facon
anticipée au ler Jjuillet 1991 a cause de la mauvaise
conjoncture entrainant une forte diminution des volumes
a laminer. Le nombre d'ouvriers et d'employés concernés

est de 170 personnes répartis ainsi:

train 3 et 4 152
train 8 17
train 1 1

Le personnel a été réaffecté ailleurs.

En matiére de restructuration du point de vue
technique il y a lieu de relever l'appréciation de la

Commission de 1la CEE 22, Selon la Commission 1la

211 péponse de M. Robert Goebbels en date du 13.8.1990 a la
gquestion n°483 du 25.7.1990 du député Mars di Bartolomeo et
Réponse du 25.6.1991 de M Robert Goebbels a la question n°445
du 29.5.1991 de Mars di Bartolomeo concernant l‘accord de
coopération entre le groupe luxembourgeois Arbed et le groupe
francais Usinor-Sacilor.

212 gusatzliche Stahlbeihilfen 1985: Die Arbed bezieht Stellung,
in: Luxemburger Wort du 4 juin 1985.
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sidérurgie luxembourgeoise a réalisé sa restructuration
industrielle avec de faibles subventions
communautaires, en apportant une contribution
relativement élevée dans la réduction des capacités de
production et en procédant a la fermeture
d'installations qui place le Luxembourg en deuxiéme
position des pays de la Communauté concernés a cet

égard.

De 1980 a 1985 le Luxembourg a obtenu des
subventions se chiffrant a lol ECU par tonne et par an
sur la base de la capacité d'acier laminé de 198o. Ce
montant est inférieur a celui accordé aux autres pays
de la Communauté, a l'exception de la RFA (79 ECU) et
des Pays-Bas (64 ECU), abstraction faite des pays peu
concernés comme la Gréce, le Danemark et 1l'Irlande. La
moyenne des subventions communautaires se situe autour
de 196 ECU atteignant par conséquent presque le double

des aides allouées au Luxembourg, relativement parlant.

En outre 1la “réduction de la capacité de
production des laminoirs effectuée de 1980 a 1985 se
chiffre a prés de 25% de la capacité de 1980. Cette
réduction est plus forte que la moyenne communautaire

qui atteint en moyenne 16%.

Fin 1989 10878 personnes étaient occupées a
1'Arbed dont 10766 dans la production (-846 par rapport
a fin 1988). Sur la base des calculs prévisionnels de
1989 tenant compte et des installations existantes et
de celles & réaliser, se dégage un surplus de plus ou
moins 3000 salariés Jjusqgu'a la fin de 1992 afin de

consclider le redressement qu'elle a opéré en 1988.
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Fig.f3a Les installations sidérurgiques en 1978 et 1990
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chapitre 6

6.26 Le retrait de ARBED S.A. de la Sarre en tant que

producteur d'acier

L'usine de Burbach en Sarre, qui faisait partie
de 1'Arbed S.A. depuis sa fondation en 1911, a fusionné
en 1971 avec l'usine de Volklingen, appartenant a la
"R&chling'sche Eisen und Stahlwerke, Gmbh". Cette
concentration avait un triple obkjectif:

- assurer l'avenir de l'usine de Burbach

- permettre a 1'Arbed de participer a un nouveau
secteur, celui des aciers fins et spéciaux

- entamer la restructuration de la sidérurgie de la
Sarre. Ce dernier point est d'importance. Comme nous
verrons par la suite, il marque le début du retrait de
1'Arbed de sa position directe de producteur et de
transformateur de 1l'acier en Sarre. En 1978 apres
réorganisation de l'actionnariat, 1l'Arbed est devenue
propriétaire de 98% du capital de "Stahlwerke R&chling-
Burbach, GmbH" (SRB), elle-méme propriétaire de 97% de
"Neunkircher Eisenwerk} A.G.", et de 32% des "Aciéries
de Dillingen". En 1982 "Rochling-Burbach" et
"Neunkircher FEisenwerke™ ont fusionné et la nouvelle
société prit la dénomination de "Arbed-Saarstahl, GmbH".

L'Arbed n'a pas accepté d'assumer un rdle dans
la réorganisation de la sidérurgie sarroise qu'a
condition que certaines hypothéques soient levées et
gque les autorités publiques participent aussi bien a
l1'assainissement social qu'aux investissements
indispensables & une restructuration. Ces conditions
ont été acceptées par les autorités publiques
allemandes qui, en revanche, exigeaient que les moyens
mis a disposition soient exclusivement utilisés pour
l'assainissement de 1la sidérurgie sarroise et qu'il
soit procédé a une délimitation nette avec les capitaux

mis en ceuvre a Luxembourg.
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Pour répondre a cette exigence 1'Arbed avait
constitué en 1977 la société holding "Arbed-Finanz
Deutschland GmbH". Cette société est issue de
l'ancienne société "Heinrich Schénbrenner GmbH", Diiren,
participation & 100% d'EBV. Ayant acquis au préalable
de 1'EBV 1la "Heinrich Schénbrenner", Arbed a fait
ensuite apport & la nouvelle société de la totalité de
sa participation dans 1'EBV. Par le biais de la
nouvelle société, 1'EBV reste une filiale de 1'Arbed et
continue d'approvisionner les usines de celle-ci en
coke. Arbed-Finanz Deutschland fait fonction de société
holding et a comme objet principal l'acquisition et la
gestion de participations. Elle sert avant tout de
support & l'action de rationalisation de la sidérurgie
sarroise. Le siége a été par la suite transféré de
Herzogenrath a Sarrebruck. L'Arbed S.A. détient la
totalité du capital de cette société holding. En
revanche celle-ci détient & son tour l'ensemble des
participations de 1'Arbed en RFA et canalise tous les
moyens financiers publics mis a disposition de la
sidérurgie sarroise. Pour prolonger "Arbed-Finanz
Deutschland GmbH" dans le domaine de la transformation,
deux autres sociétés holding distinctes mais
incorporées dans "Arbed-Finanz Deutschland" ont été
créées en 1978. Il s'agit de "Mecan-Arbed Deutschland
GmbH" qui coiffe les sociétés de construction
métalliques et mécaniques, et "Trefil-Arbed Deutschland
GmbH" qui coiffe celles des tréfileries du groupe,

sociétés qui ont leur siege a Sarrebruck.

En 1980/81 une nouvelle étape dans la voie de
la restructuration est franchie. En décembre 1980 les
premiers essais ont été effectués a la nouvelle aciérie
de Volklingen qui est entrée en production industrielle
au début de 1981. Trois machines de coulée continue
sont installées & 1'aval de l1l'aciérie proprement dite.

La seconde phase de construction prévoit une 4e coulée
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continue de méme que celle d'un 3e convertisseur de 140
t identiques aux unités déja en place. Cette phase a
été achevée en 1982. Les sommes investies s'élévent a
530 millions DM pour la 1€T€ et & 150 millions de DM
pour la 2e phase. En méme temps le feu vert a été donné

pour la rationalisation de la production de fonte.

En vue de la concentration de 1'élaboration de
la fonte de 1l'ensemble de la sidérurgie sarroise sur le
site de Dillingen la société "ROGESA"
(Roheisengesellschaft Saar), & laquelle sont associées
"Rochling-Burbach" et "S.A. des Aciéries de Dilling"
(chacune pour 50%),a été constituée en aolt 1981. Elle
est reliée a la "Zentralkokerei™ (ZKS) quli se trouve
également sur le site de Dillingen. Les deux
entreprises sont reliées directement au port ouvert en
1988, sur la Sarre canalisée. La "ROGESA" a repris les
hauts fourneaux de la société "Dillinger Hiittenwerke”
(DH) et recu en 1986 un haut fourneau & grand diametre
- 11 m au creuset - et d'une capacité journaliére de
6050 t. Rappelons que le haut fourneau C d'Esch-Belval
a un diamétre au creuset de 11.2 m et une capacité
journaliére de 4200 t. On y enfourne avant tout de la
minette lorraine alors qu'en Sarre la hématite a depuis
longtemps remplacé la minette. Depuis 1l'arrét en 1986
des six hauts fourneaux, Dillingen reste, a cbété de
l'usine de Halberg, 1le seul producteur de fonte en
Sarre. La production de fonte a été réduite de 5.5 mio
de t en 1974 & 3.6 mio de t en 1987 213, Pour la
réalisation du projet "ROGESA" le gouvernement fédéral
et le gouvernement de la Sarre ont mis a disposition
des crédits conditionnellement remboursables (DM 100
millions chacun). Pour le second projet, celui de la
centralisation de la production de coke, un contrat-

cadre a été signé en 1981 avec la "Saarbergwerke A.G."

213 Wolfgang Briicher: Das Saarland, Bd 1, Beharrung und Wandel in
einem peripheren Grenzraum, Saarbriicken, 1989.
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qui détient 49% du capital de la nouvelle société, les
51% restants se répartissent a parts égales sur SRB et
Dilling. La ZKS a été mise en service en 1984. En plus
de celle-ci fonctionne une seule cokerie - la "Saarberg
- Kokerei" & Volklingen-Firstenhausen. Toutes les

cokeries d'usine ont été arrétées.

Les colits pour le nouveau haut fourneau de
ROGESA et la "ZKS" s'élévent a 1 milliard de DM.

En juillet 1982 de nouveaux pas se font dans la
restructuration sarroise. Les sociétés "Neunkircher
Eisenwerk" et "SRB" fusionnent et adoptent pour la
nouvelle entité une nouvelle raison sociale "ARBED-
Saarstahl GmbH" . La fusion compléte des deux
entreprises sidérurgiques sarroises s'est accompagnée
de 1'arrét de la phase liquide & 1l'usine de Neunkirchen
réduite désormais & des activités de relaminage de
demi-produits en provenance de 1l'aciérie LD de

Volklingen.

Avec une capacité d'environ 4 millions de ¢t
d'acier par an, R6ochling-Burbach était la plus
importante entreprise sidérurgique de la Sarre. En 1977
l'usine de Burbach disposait de: 1 cokerie, 1
installation de préparation des minerais, 1 chaline
d'agglomération Dwyght-Lloyd, 4 hauts fourneaux de 5.60
a 7.30 m de diamétre; & l'aciérie de 3 mélangeurs de
fonte de 1500 t chacun et de 2 convertisseurs LD-AC,
permutables de 100 t chacun; aux laminoirs: 1 blooming,
1 train & billettes, 1 train dégrossisseur a profilés,
1 train a fil de haute capacité (75000 t/mois). La

phase liquide a été arrétée en 1978.

A l'usine de Vélklingen se trouvailent:
- 1 cokerie, 1 installation de broyage et de

concassage de minerai, 1 chaine d'agglomération, 6
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hauts fourneaux de 7 & 7.30 m de diametre, 1
cimenterie, 1 carriére de calcaire,

- 4 l'aciérie : mélangeur de fonte de 1000 t, aciérie
OBM (5 convertisseurs de 40 t chacun), aciérie Siemens-
Martin (3 fours de 60 t chacun), aciérie électrique (6
fours différents), 2 installations de coulée continue

- aux laminoirs : 3 bloomings, 1 train a billettes, 1
train a profilés lourds, 3 trains moyens, 2 trains a

petits fers, 1 train a fil.

L'usine de Neunkirchen, qui est une usine
intégrée d'une capacité de 1.2 millions de t d'acier
brut par an, dispose des installations suivantes:

- 1 cokerie, 4 hauts fourneaux, 1 aciérie Martin, 1
aciérie OBM & 3 convertisseurs

- aux laminoirs : des laminoirs dont notamment 1
train & petits fers, 1 train Morgan & fils et & ronds,

- 1 fonderie.

Trois usines complétement intégrées (Burbach,
Rochling, Neunkirchen) ont été réduites a une seule. Au
lieu de 7 aciéries en 3 endroits différents, il n'y en
a plus que deux en un seul endroit (Vélklingen). Apres
l'arrét des aciéries de Burbach (1978) et de
Neunkirchen (1980/81) la production d'acier est tombée
de 6.4 mio & 4.0 mio de t/an. La fonte de "ROGESA" est
acheminée par wagons torpilles vers Thionville a la
SOLLAC (Société Lorraine de Laminage Continu) et vers

la nouvelle aciérie de Volklingen.

Sur tous 1les sites des laminoirs ou des
tréfileries restent en activité (seulement 8
laminoirs). Par rapport a 1977, la capacité de l'acier

brut a été réduite de 37%, celle des laminoirs de 27%.

Depuis décembre 1982 le <capital d'"Arbed
Saarstahl” est détenu a 100% par la société holding

"Arbed-Finanz Deutschland” qui, elle, appartient
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entiérement a la société mére Arbed S.A. Luxembourg.
En 1982 il devenait évident, compte tenu de la pression
exercée par les problémes financiers aussi bien
d'"Arbed-Saarstahl” gque de diverses entreprises du
secteur des tréfileries, qu'une restructuration
profonde des participations de 1'Arbed en RFA était
inévitable. L'année 1981 comptait parmi les plus
difficiles depuis 1974: montée exceptionnelle des colts
du charbon et de 1'énergie en général, utilisation
insuffisante des capacités & 1la suite d'importantes
mesures de restructuration, dégradation des rentrées de
commandes, et en 1982 détérioration drastique de la

situation du marché de l'acier.

Dans le courant de 1983, 1'Arbed avait soumis
aux autorités gouvernementales compétentes en RFA et au
Luxembourg un plan général cohérent dont le but était

d'assurer qu'il soit tenu compte:

- du point de vue allemand: la consolidation du
secteur de la transformation du fil en aval

- du point de vue luxembourgeois: la délimitation
claire du risque financier actuel et futur d'Arbed S.A.
par rapport & la partie allemande du groupe

- du point de vue Arbed en tant que groupe: le
maintien d'une cohésion aussi large que possible aux

niveaux industriel et commercial.

Ce plan a été entériné au cours de 1984 dans la
mesure ou les accords ont été signés définitivement a
la fin de cette année pour permettre le rattachement
direct des entreprises du secteur de la transformation
de l'acier & "ARBED-Saarstahl" qui en assume dorénavant
la responsabilité financiére. En contrepartie l'Arbed a
fait apport de la division de St-Ingbert & TECHNO Arbed
et de certaines créances sur ses filiales. Elle a
contribué par ailleurs a une solution équitable de

1'approvisionnement en fil-machine des tréfileries du
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groupe. Ces opérations ont permis de ramener 1'EBV
indispensable a 1l'approvisionnement de 1'Arbed en coke
sidérurgique dans 1'orbite immédiate de la société

mere.
ARBED S.A. Luxembourg

ARBED Finan. Deutschland E.B.V.
ARBED - Saarstahl
Techno - ARBED

filiales du secteur de la transformation ?214.

L'arrangement intervenu en 1984 sur la base de
ces propositions entre le gouvernement grand-ducal et
le gouvernement fédéral allemand au sujet du
désengagement de 1'Arbed vis-a-vis de 1'""Arbed-
Saarstahl” connu désormais sous le terme de
"Paketldsung", consacre l'approbation par la Commission
CEE du plan final de restructuration sidérurgique
soumis par le gouvernement grand-ducal. Dans le cadre
de cet arrangement, ARBED a concédé, aux voeux du
gouvernement fédéral allemand et du gouvernement de la
Sarre, une option de 76% du capital social de "ARBED-
Saarstahl™ au profit d'un tiers a désigner
ultérieurement de commun accord, tout en gardant une
participation minoritaire de 24% détenue par la société
holding "Arbed-Finanz Deutschland".

En 1986 l'option est levée et Arbed vend pour
le prix symbolique de 1 DM sa participation
correspondante qui est confiée & Manfred Schafer, a
titre fiduciaire, pour compte de la Sarre. A partir de
ce moment "ARBED-Saarstahl" s'appellera "Saarstahl-
V6lklingen, GmbH". M. Manfred Schafer de Saarebruck

remplacera M.Emmanuel Tesch de Luxembourg au poste de

214 prbed: Rapports sur 1'exercice 1983.
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président du conseil de surveillance de la nouvelle

société.

L'année précédente, en 1985, "ARBED-Saarstahl"”
avait pourtant poursuivi et intensifié les mesures de
restructuration en cours depuis plusieurs années. Si
les résultats de ces opérations ont entrainé une baisse
des cofits, le résultat reste cependant négatif. La
société est obligée de solliciter & nouveau des aides

publiques en décembre 1985.

En juin 1985 un nouveau plan a été présenté a
la Commission des Communautés Européennes qui a donné
feu vert au concept d'assainissement qui prévoit la
réduction des effectifs pour accroitre la productivité.
A cette occasion la CEE a ainsi accordé sa derniére

grande subvention.

Entre-temps, depuis 1978, les aides publiques
s'élévent & plus de 3 millards DM et des installations

modernes ont été implantées.

Aprés une ©période de transition pendant
laquelle les conseils de surveillance et de direction
ont été nouvellement formés, la direction a été

accordée a l'usine de Dillingen.

Il ne reste en Sarre qu'une seule usine
intégrée, celle de Dillingen qui, en plus, se trouve a
proximité immédiate de la "ZKS". Sa situation aux bords
de la Sarre <canalisée depuils 1987 renforce sa
situation. A V8lklingen il reste une aciérie et des
laminoirs, & Neunkirchen deux trains de laminoir, a
Burbach une tréfilerie, et 1'usine de Halberg reste
limitée & la production et & la transformation de la

fonte.

En 1989 "Saarstahl" entre dans le giron

d'Usinor/Sacilor. Une holding "Dillinger Hitte
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Saarstahl A.G." (DHS) est créée dont le siege est a
Dillingen. Le groupe francais détient 70% du capital,
le Land Sarre 27.5% et 1'Arbed 2.5%. Une privatisation

des 27.5 % est envisagée.

La DHS coiffe deux entreprises industrielles:
-"Saarstahl"” Volklingen, spécialisée dans les
produits longs
-"Dillinger Hiittenwerke A.G.", spécialisée dans les

produits plats, filiale d'Usinor/Sacilor.

La "Dillinger Hiitte", bien que la plus vieille
société anonyme d'Allemagne et fonctionnant d'apres le
droit allemand est depuis longtemps entre les mains des
capitaux francais. L'actionnaire principal est , depuis
la nationalisation de la sidérurgie francaise en 1982 ,
la SACILOR / USINOR. Ces sociétés sont également liées
a la "Dillinger Hiitte" par leur filiale commune SOLLAC
(Thionville) et leur société commune SOLMER a Fos—sur-

Mer prés de Marseille.

Ce rapprochement transfrontalier France-—
Allemagne dans la sidérurgie aboutit a la création en
Sarre d'un péle sidérurgique francais produisant 4.61
millions de t d'acier pour un chiffre d'affaires de 6.2
milliards de DM. Le but poursuivi par Usinor/Sacilor
est de renforcer sa branche produits longs dont le
chiffre d'affaires global du groupe atteint déja 22
milliards de francs francais pour 7.3 millions de t.
Cet accord signifie aussi 1l'alliance du premier
producteur de fil en Europe avec son second. Ceci
permet surtout au groupe francais de s'ancrer sur le
marché allemand ou "Saarstahl" écoule 50% de ses

fabrications.

L'engagement de 1'Arbed dans 1la sidérurgie
sarroise et son désengagement qui s'ensuivit quelques

années plus tard ont été largement commentés et
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critiqués par les médias du Grand-Duché. A ce sujet il
est certainement intéressant de connaitre 1'opinion
d'un responsable de 1'Arbed qui a caractérisé ces
opérations d'envergure dans le cadre d'un article paru

au début de 1l'année 1987 dans les termes suivants: 21°

"Prise de contrdle de la plus grande partie de
la sidérurgie sarroise, décision qui,apreés avoir
trouvé 1'approbation générale, a été critiquée par
différents milieux luxembourgeois sous l'argument
gu'elle était principalement & 1l'origine de la
situation financieére difficile de 1'"ARBED. Les
conditions financiéres attachées & cette opération
ainsi que les financements ultérieurs d'"Arbed-
Saarstahl" rendus possibles grace a l'intervention des
autorités publiques allemandes n'étayent cependant pas
cette thése. De plus, la synergie allemande a rendu
possible un accord sur la fermeture de 13 trains de
laminoirs de part et d'autre de la frontiére avec les
économies que cela comporte pour chaque tonne laminée
aujourd'hui au Luxembourg. stil est vrai que
l'opération allemande a un golt amer - bien
compréhensible dans la mesure ol "ARBED Saarstahl" n'a
pas réussi a ce jour a se restructurer économiquement
- il faut avouer que cet échec est plus stratégique
que financier et qu'il s'explique avant tout par le
fait que le marché sidérurgique européen n'a pas pu se
rééquilibrer, les interventions croissantes des Etats
évitant aux plus faibles de disparaitre.”

Ces opérations ont également été 1'objet de
commentaires, voire de reproches outre - Rhin. C'est
ainsi que Willy Brandt, 1l'ancien président du SPD,
avait fait état de la sidérurgie sarroise lors d'une
table-ronde & la télévision allemande en date du 10
mars 1985 dans le cadre de commentaires relatifs au
résultat des élections a Berlin et en Sarre. Au cCours
de ces débats, M. Brandt avait déclaré qu'une partie
des fonds alloués & "ARBED - Saarstahl" a titre de
subventions, et  provenant des recettes fiscales
allemandes et destinés & la restructuration de la

sidérurgie sarroise, auraient été déviés a Luxembourg.

i

/

- 1

215 Mjchel Wiirth: Extrait de lo Pubfmo\hon “Wers 1'Union Europeemye_
7didde 5 Voccasiop du >5¢ anniversairse du

Houyement Européen du Luxembourg, janv (437
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Dans un communiqué de presse?'® publié quelques
jours plus tard, Arbed réfute formellement ces
reproches sans fondement, en affirmant qu'elle s'est
strictement conformée aux engagements pris vis-a-vis
des autorités allemandes. Ces engagements ont
dtailleurs été contrdlés pendant toute la durée des
opérations par une société fiduciaire allemande créée a
ces fins. En outre la "Paketlosung" comportait
notamment la renonciation par 1'Arbed a tout son
patrimoine industriel situé en Allemagne, a l'exclusion
de la EBV.

Dans ce communiqué 1'Arbed reléve encore
qu'elle a mis en oeuvre la restructuration de la
sidérurgie sarroise a la suite des voeux exprimés et
par le gouvernement fédéral allemand et le gouvernement
de la Sarre du fait gqu'aucun "Konzern" de l'acier
allemand n'était prét a le faire. Que 1'Arbed ait eté
la seule entreprise a risquer 1l'assainissement des
usines sarroises dans 1lesquelles elle avait des
participations est confirmée par Wolfgang Briicher dans

un article paru dans "Das Saarland".?!’

Le mariage avec Usinor-Sacilor n'a pas non plus
été fructueux. Les pertes n'ont fait que s'amplifier en
1992. Saarstahl dépose le bilan en mai 1993. Apres de
longues tractations avec le Land, Usinor-Sacilor et le
Land ont décidé de renflouer le capital de 200 millions
de DM.

216 1,.W. 13.3.1985
217 Wolfgang Briicher: op. cit.
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6.27 La crise: moteur de la diversification des

activités de 1'Arbed

La diversification des activités de 1'Arbed
resta trés longtemps limitée. Trés tot des
participations avaient été prises dans des sociétés de
transformation aussi bien au Luxembourg qu'a
l'étranger. En Belgique 11 s'agissait de la Clouterie
et Tréfilerie des Flandres (& partir de 1922) en RFA de
Felten et Guilleaume Carlswerk, Cologne (1920), en
Autriche de la Felten et Guilleaume Fabrik elektrischer
Kabel, Stahl- und Kupferwerke A.G. Vienne, (part. ind.
1928) en Argentine de la S.A. Talleres Metalurgicos San
Martin TAMET (1921).

Apreés la seconde guerre mondiale vont
s'ajouter:
- en Belgique la Produrac
- au Brésil la Companhia Ferro Brasileiro Caete.
La diversification reste limitée & <ces sociétés
agissant dans le secteur de la transformation de
l'acier situées a l'aval du noyau sidérurgique.
Dans les années 60 1'Arbed méne sous 1l'égide de Toni
Neuman une politique de renforcement a 1l'aval de la
production sidérurgique, mais limitée au domaine des
tréfileries. Afin de coordonner les gammes des produits
avec celles des filiales, une direction unique des
tréfileries du groupe a été créée a Luxembourg en 1967.
I1 s'agissait d'harmoniser les programmes de
fabrication en les spécialisant et en rationalisant les
productions et 1les services de vente. La nouvelle
division groupait toutes les tréfileries sous Ila

dénomination suivante:
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ARBED Felten et Guilleaume Tréfileries Réunies

Divisions Filiales
- Clouterie et Tréfilerie - S.A. Produrac
des Flandres (Belgique) (Belgique)
- St-Ingbert (Sarre) - S.A. Métallur=
gique de Bissen
{(Luxembourg)

- F.et G. Cologne

Cet ensemble, placé sous une seule direction
unique du point de wvue technique et commercial a
réalisé en 1968 une production totale de 423000 t de
tréfilés et se placait au 2e rang des tréfileries en

Europe.

Au début de 1969 la division Tréfilerie a été
élargie par 1l'acquisition de la firme allemande
"Drahtseilerei G.Kocks" de Milheim (Ruhr), spécialisée

dans la fabrication de cables en acier dur.

Dés le début on a misé sur
l'internationalisation des activités des Tréfileries
Réunies. Dans 1le souci de pénétrer toujours plus
profondément le marché des produits nouveaux, tout en
restant dans le domaine propre de 1la sidérurgie,
1'Arbed crée en 1962 avec la firme américaine
National Standard de Niles (Michigan) , qui disposait
du know how, une usine pour la fabrication du
steelcord dans une tisserie désaffectée a Grembergen,
dans les Flandres orientales belges. La société prend
la dénomination de FAN Luxembourg S.A.. Une deuxiéme
usine est <construite dés 1971 a Bettembourg au
Luxembourg. Bettembourg devient le siége du groupe et
s'appelle alors FAN International s.a r.l. Luxembourg.

En RFA la FAN Felten et Guilleaume National-
Standard Gummibewehrungsgesellschaft (FAN GmbH,
Cologne) produit des fils pour tringles de pneus. En
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dehors de la commercialisation de ses propres produits
et de ceux de FAN Luxembourg, elle assure la vente de
machines utilisées dans la fabrication de pneus ainsi

que la livraison de piéces de rechange.

En vue d'assurer la rentabilité des tréfileries
grace a uue gestion plus centralisée, 1'Arbed a acquis
début 1974 la totalité des acticns des trois sociétés
FAN, A& savolr FAN International & Bettembourg, FAN
Luxembourg a Grembergen, FAN GmbH, & Cologne. A partir
de janvier 1975 1l'activité de cette derniére société a
été intégrée dans Arbed F et G Drahtwerke Ko6ln qui
avait été constituée en 1972. Ceci se passa a la suite
de l'acquisition par 1'Arbed de la Felten et Guilleaume
(Carlswerk) Eisen und Stahl G.m b H., Cologne qui avait
absorbé fin 71 sa filiale a 100% la "Walzwerke GmbH
vorm. E.Bocking und Co.", Cologne. Précédemment
exploitées par 1'Arbed sur la base d'un contrat de
bail, les unités de production situées a Cologne ont

été intégrées dans la nouvelle société.

En plus 1'Arbed a porté en 1974 a 100% sa
participation dans le capital de "Bouwstaal-
Roermond,N.V." Pays—-Bas, spécialisée dans les treillis
4 béton et qui a été intégrée dans la division des
Tréfileries Réunies. En 1977 avec effet au 1 janvier,
la société a loué ses installations a Arbed S.A.
Division Nederland qui a continué l'exploitation de

Roermond.

Au milieu des années 1970 un regroupement
s'opére dans le domaine de 1la transformation de
l'acier. Afin de mieux coordonner les activités des
sociétés existantes et futures deux nouvelles sociétés
sont créées:

- TrefilARBED (1974) pour le domaine des tréfileries et
- MecanARBED (1975) pour le domaine de la construction

mécanique et métallique. Elles assurent dorénavant,
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chacun dans son domaine, la gestion et la mise en
valeur des divisions et filiales de 1'Arbed, et
définissent les stratégies en Europe et dans les pays
d'outre-mer. MecanARBRED et TrefilARBED s'appuyeront
tant sur leur ©propre technologie que sur celle
disponible dans les divisions et filiales de 1'Arbed.
L'écoulement de tous les produits de tréfilerie

s'effectue par le département propre a TrefilARBED.

Trefil ARBED s'agrandit. L'internationalisation
continue; au fil des ans soit par 1la prise de
participation (Karcher Schraubenwerke, G.m.b.H.,
Beckingen, 1975)", soit par 1le rachat en 1977 de
l'ancienne usine de Firestone-France pour en faire
Trefil-Arbed Lens , Pas-de-Calais (usine <cependant
arrétée déja en 1980), soit par 1la création de
nouvelles sociétés. Ainsi en 1978 Trefil-Arbed Korea
est constituée pour construire a Yangsan-Kun en Corée
du Sud une usine de steelcord. Il s'agit d' une
"joint-venture" entre le groupe TrefilARBED et la
société Korean Iron & Steel Works. Les deux groupes
détiennent chacun 50% du capital. En 1987, une deuxiéme
usine ouvre ses portes en Corée du Sud, a Changwon. En
1989, TrefilARBED-Steelcord Division entame la
construction de sa cinquieéme usine dans le monde et sa
premiére aux Etats-Unis: TrefilArbed Arkansas, a Pine
Bluff. TrefilArbed Bettembourg contrdle plus de 71% du
capital, TradeArbed Luxembourg et Belgo-Mineira se

partageant le reste a parts égales.

Apres une étape de démarrage, la
diversification croissante, 1la réorientation de la
production, la recherche, la valorisation plus poussée
de mettre au point des produits de plus en plus
élaborés conduisent 1'Arbed & une réorganisation
interne de TrefilARBED et de MecanArbed en 1977. Celle-

ci consiste en une sectorisation des activités et de
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l'affiliation des domaines industriels encore intégrés

aux différentes sociétés de méme nature.

Une telle sectorisation signifie tantdét Ile
rapprochement des sociétés de méme nature, dans le
respect toutefois de leur autonomie de gestion, tantdt
la désimbrication, hors des larges cadres sociétailres
ol elles sont noyées sous forme de divisions ou sous-
divisions, des activités ressortissant nettement a un
domaine différent de 1l'activité type de la société.
Pour TrefilARBED cette opération a été effectuée au
début de 1978 et a montré ses premiers résultats

positifs en cours d'exercice.

L'Arbed regroupe dans TrefilARBED les secteurs
en sept départements distincts ayant chacun a sa téte
une direction de trois membres pour la vente, les
questions techniques et l'administration. Il s'agit des
secteurs suivants: treillis soudés, cébles, fils et
produits en acier doux, boulons, fils pour soudure,

Steelcord, fils et produits en acier dur.

TrefilArbed regroupe en 1979 les divisions et

sociétés suivantes:

- en RFA: ARBED St-Ingbert (division)
ARBED F et G Drahtwerke Koln GmbH 1972
Drahtseilerei G.Kocks,Miilheim 1969
Karcher Schraubenwerke, Beckingen ,Waiblingen

- au Luxembourg : S.A. Métallurgique a Bissen,
FAN International & Bettembourg
- aux Pays-Bas : ARBED-Roermond (division)
- en Belgigque: ARBED-Gentbrugge,
Produrac, Wichelen
FAN-Luxembourg Grembergen
- en France: Trefil-Arbed LENS,
Boulonnerie Karcher Ensisheim
- en Corée du Sud: Trefil-Arbed Korea Yangsan

Les usines transformatrices de fil-machine du
groupe Arbed situées en Autriche et au Brésil ne sont

pas gérées par Trefil ARBED. Ces wusines geérent

557



chapitre 6

indépendamment leurs affaires en étroite collaboration

toutefois avec le groupe Arbed.

En 1979 la production totale des tréfilés du
groupe s'est élevée a 1267000 t contre 1218000 t en
1978 ce qui correspond a une augmentation de 4%. Dans
ce total, le groupe TrefilArbed, ainsi que les
tréfileries indépendantes, sont intervenus comme suit:

TrefilArbed : 580000 tonnes (+3.2%)
Belgo-Mineira: 543000 tonnes (+6.1%)

Felten et Guilleaume, Vienne: 106000 tonnes (+2%)
Cimaf: 35000 tonnes (+12.8%)

BMB : 3000 tonnes

La continuation de la régression contraint le
groupe TrefilARBED d'accélérer la restructuration
engagée deux ans plus tdt. Elle se poursuit dans le
département des aciers durs aupres de TrefilArbed K&ln
Drahtwerk, Produrac et Heckel, de méme que dans le
département "steelcord" aux usines de FAN de
Bettembourg et de Grembergen. En France l'usine de Lens
est arrétée alors qu'en Allemagne se concrétise en 1980
la fusion entre les boulonneries Kéarcher et Bauer et

Schaurte.

Pour MecanARBED, un méme regroupement par secteurs a
été fait en 1979. Ces secteurs sont:

-technique des matiéres premiéres
-transport et préparation des matieres
-techniques sidérurgiques

-installations industrielles clés en main.

Ses compétences débordent le domaine de la fabrication
proprement dite et s'étendent & 1la conception, la
livraison, le montage et la mise en service
d'installations complétes dans les secteurs les plus
divers ainsi que dans le domaine des services. C'est
pourquoi MecanArbed s'est dotée d'un département
d'engineering ayant ©pour mission essentielle la

coordination des apports des différents secteurs pour
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la réalisation de projets d'ensemble. Il faut y ajouter
la fourniture de know how par ses services et la
formation de personnel en particulier pour le secteur

sidérurgique.

Font partie de MecanArbed en 1979:

au Luxembourg : S.A. Anciens Etablissements Paul Wurth
Arbed-Dommeldange qui reste une division
de 1'Arbed
Ets Dupret acquisition en 1974 (fonderie
de cuivre et de bronze)

en Belgique : Ubell a La Louviere (depuis 1967, vient
de Hadir)
en RFA : Hilgers

Hein, Lehmann
Pohlig Heckel Bleichert

Dans les trois sociétés en RFA 1'Arbed a acquis
une participation majoritaire en 1975 pour Hilgers et
Hein, Lehmann et en 1976 pour PHB. En ce qui concerne
PHB le groupe Arbed posséde depuis le début de 1976
plus de 33% du capital de cette société, plus tard le

groupe a encore augmenté sa part.

Les sociétés fournissant du matériel courant a
faible valeur ajoutée ont subi une concurrence effrénée
et ont eu beaucoup de mal & renouveler leurs carnets de
commande. C'est pourquoi de nombreux efforts ont eéteé
entrepris dans les domaines de la restructuration et de
la réorientation des programmes de fabrication.
L'ambition était de sortir du rdle de simple
fournisseur d'équipement pour orienter MecanARBED vers
la fourniture de complexes industriels complets ainsi
que vers 1'exploration plus cohérente des marchés

d'exportation.

L'élargissement de la base de know how des
quatre secteurs de MecanARBED ainsi que leur
intégration dans des ensembles spécialisés conduisent
en 1980 &a 1la fusion de Pohlig Heckel Bleichert avec

Weserhiitte A.G. de Bad Oeynhausen. Le groupe Otto Wolff
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de Cologne et 1'Arbed détiennent des participations
égales légérement inférieur a 50 % dans la nouvelle
société qui porte 1la raison sociale "Pohlig-Heckel-
Bleichert Weserhiitte Aktiengesellschaft", Cologne.

De méme en Belgique 1980 marque le début de 1la
mise en place a la société Ubell des mesures de
restructuration et de reconversion

- arrét des activités de la premiére transformation

- concentration des activites a 1l'usine de La
Louviére (département manutention continue de Machelen
a été transféré a La Louviére)

~ Bureau d'études et de projets spécialisés en
manutention installé a Bruxelles

- participation avec MMR-A et d'autres sociétés a
la création de 1la société Mécavoie qui occupera une
partie des ateliers libérés par l'arrét de la division
Etirage & La Louviére.

Mais malgré tous ces efforts de réorganisation
la situation continue de se détériorer de telle manieére
que la société a été amenée a introduire une demande en

concordat judiciaire qui a conduit a l'arrét en 1983.

Le premier septembre 1981 une importante étape
est franchie dans le processus de restructuration par
la création de TechnoArbed. L'Arbed confirme sa
décision prise en 1978 lors des accords de la
conférence tripartite de regrouper dans le cadre de son
programme de restructuration toutes les activités
périphériques au noyau sidérurgique relevant du domaine

de la transformation de l1l'acier.

TechnoARBED a pour objectif de consolider la
coordination des activités en aval du noyau
sidérurgique et d'accentuer la politique d'ouverture du
groupe Arbed vers des produits a plus haute valeur

ajoutée que le produit conventionnel.

Deux sociétés sont créées a cause des

législations différentes:
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TechnoARBED Deutschland G.m.b.H., Saarbriicken
TechnoARBED Luxembourg sarl, Luxembourg.

TechnoARBED Deutschland GmbH englobe les
sociétés du secteur de la transformation de l'acier du
groupe Arbed situées en RFA notamment les filiales des
anciennes sociétés MecanARBED Deutschland GmbH et
TrefilARBED GmbH, ainsi que la société Rochling
Burbach Weiterverarbeitung GmbH (RBW) . Les parts
sociales de TechnoArbed Deutschland sont détenues pour
51% par Stahlwerke Réchling Burbach et pour 49% par la
holding Arbed Finanz Deutschland qui, pour sa part,

détient 98% des parts sociales de SRB.

En 1983 les entreprises de la transformation
situées en Allemagne ont cessé d'étre liées directement
a Arbed S.A. Luxembourg.?® Le secteur de la
transformation d'Arbed S.A. a ainsi été amputé d'un
certain nombre d'unités de production gqui sont soit
complétement sorties de 1l'orbite du groupe soit
n'entretiennent avec <celui-ci que des relations
indirectes par 1l'intermédiaire de la nouvelle société
Arbed Saarstahl & laquelle elles sont dorénavant

rattachées.

Dans la 1ligne de son désengagement en RFA
1'Arbed a cédé en 1983 a un acquéreur allemand sa

participation de 49% de PHB-Weserhiitte.

Si les entreprises allemandes relevant du
domaine de la construction métallique et mécanique ont
repris une autonomie d'action plus ou moins large en
1984 par rapport & la situation antérieure, les

tréfileries - de part et dfautre - sont restées

218 En 1984 le rattachement a Arbed Saarstahl des entreprises de
la transformation de l'acier situées en RFA est devenu
définitif (a été entériné par la signature fin 1984 d'un accord
dans le cadre de la solution globale)
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associées par des liens étroits sur les plans
industriel et commercial. Cette cohésion maintenue
s'explique en partie par les sources
d'approvisionnement communes en fil-machine que sont
Arbed S.A. et Arbed Saarstahl. Cette cohésion a été
renforcée par la création en 1984 d'une société de
vente commune TrefilARBED Luxemboura/Sarrebruck. Cette
derniére société a pris la reléve de 1l'ancienne
TrefilARBED S.A. & partir du 1.8.84 et assure les
ventes des tréfileries regroupées dans TechnoARBED
Luxembourg a Luxembourg et Techno Saarstahl a
Sarrebruck (qui a pris la reléve de la TechnoArbed).
Les activités de la nouvelle société s'étendent aussi
au négoce de produits tréfilés en provenance de tiers.
Dans la mesure ou elle n'effectue pas elle-méme les
opérations de vente elle coordonne celles-ci par
1'intermédiaire des filiales commerciales et agences.
Techno Saarstahl a filialisé ses divisions. Saarstahl
Volklingen est 1le principal fournisseur en demi-
produits pour les filiales de tréfilerie de la Techno
Saarstahl GmbH qui & partir du 1.1.1986 n'est plus
qu'un holding.

TechnoARBED Luxembourg, une filiale & 100%
d'Arbed S.A., assure la coordination de gestion et
d'investissement des activités de MecanARBED et de
TrefilARBED situées hors de la RFA ainsi que de divers
centres de productions du secteur de la transformation
intégrés dans les usines du groupe Arbed. MecanARBED et
TrefilARBED continueront d'assurer la gestion des
différents groupes de produits constituant leurs

secteurs respectifs.

En 1984 1les tréfileries du groupe FAN se
donnent un nom commun: TrefilArbed pour le siége,
auquel on ajoute le nom du lieu d'implantation des
différents sites industriels. FAN International est

ainsi rebaptisee TrefilArbed Bettembourg et FAN
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Luxembourg TrefilArbed Grembergen. Elles forment avec
TrefilArbed Korea (2 usines) et plus tard (ouverture en
1991) TrefilArbed Arkansas (Pine Bluff) la division
Steelcord de TrefilArbed. TrefilArbed Bettembourg
contrdle plus de 71% du capital de 1la tréfilerie
américaine, TradeArbed Luxembourg et Belgo-Mineira se
partageant 1le reste & parts égales. Avec 1l'usine de
Pine Bluff, TrefilArbed se rapproche des usines de
pneumatiques américaines dont les deux tiers des usines
se trouvent dans un rayon de 600 km. Pine Bluff est
avantageusement dotée d'infrastructures d'ordre
ferroviaire et portuaire. Le port fluvial sur le fleuve
Arkansas permet 1'acheminement du fil-machine,

provenant en partie d'Arbed Esch-Schifflange.

A partir du 1.1.1985 les anciennes divisions
d'Arbed Gentbrugge et d'Arbed Roermond ont été changées
en filiales et portent désormais les raisons sociales
suivantes: TrefilArbed Bouwstaal Gent et TrefilArbed
Welding en Belgique et TrefilArbed Bouwstaal Roermond

aux Pays—-Bas.

En 1988 la production totale du secteur des
tréfileries du groupe Arbed était de 720400 tonnes dont
476700 pour la Belgo-Mineira et 243700 tonnes pour les

usines de TechnoArbed Luxembourg.

L'effectif se répartissait ainsi en 1988:

TrefilArbed Bissen 421
TrefilArbed Welding S.A. Gand 225
TrefilArbed Bouwstaal Gent S.A. Gand 99
TrefilArbed Bouwstaal Roermond B.V. 107
Groupe Steelcord : 1850

4 usines -TrefilArbed Bettembourg
-TrefilArbed Grembergen
—-TrefilArbed Korea (2)

563



chapitre 6

Nous allons présenter a titre d'exemple pour
les tréfileries TrefilArbed Bissen et pour 1la
construction mécanique et métallique la société Paul
Wurth.

La S.A. Métallurgique de Bissen (TrefilARBED Bissen)

En 1910 fut ci<ée la société anonyme Société
Métallurgique de Bissen qui avait pour objet la
fabrication mécanique de produits de clouterie de
toutes espéces. Bissen avait déja une tradition dans la
transformation du fer. En 1887, deux ans apres la
fermeture de la forge de Bissen une clouterie fut
construite sur le territoire de 1'ancienne forge
fabriquant des pointes de toutes espéces a partir de

fils de fer tréfilés.

En 1910 la production tournait autour de 1000 t
par an. L'effectif comprenait un personnel ouvrier de
34 hommes et de 6 femmes. Aprés la 1€re guerre
mondiale, la société a connu des années difficiles,
mais la situation s'améliorait aprés 1la reprise de
l'usine en 1922 par 1'Arbed. Cette intégration au
groupe Arbed laissait envisager maints avantages en
matiére de politique d'achat et d'acheminement des
matiéres premiéres et élargissait les possibilités
d'exportation. Toutefois, pendant plus d'un quart de
siécle d'activité industrielle, 1la société avait a
affronter des fluctuations continuelles dans la marche
des affaires qui étaient dues en majeure partie a des
évenements conjoncturels d'ordre économique et
politique. L'instabilité en découlant ne permettait
guére une extension de l'outil de production. Aprés la
seconde guerre mondiale l'existence de 1'usine
spécialisée dans les pointes pour chaussures était
fortement menacée. En effet une concurrence sévere,
l'utilisation croissante de semelles en caoutchouc et

la tendance vers la fabrication de chaussures plus
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légeres ont diminué la demande de pointes de
chaussures. De 220 t en 1937 la production de clous
pour chaussures est tombée a 14 t en 1950. 1La
restructuration du programme de fabrication a été la
seule possibilité d'éviter le déclin de 1l'usine. La
société a commencé a abandonner progressivement la
production de pointes pour s'orienter vers d'autres
produits tréfilés. C'est ainsi gu'en 1953 une nouvelle
halle de fabrication a été construite pour la
production de fils galvanisés, de ronds et de
grillages. L'effectif est passé de 43 a 70 personnes et
la production gqui avait été de 1292 t en 1953 est
passée a 4976 t en 1954 et a 6672 en 1956.

En 1968 la S.A. Métallurgique de Bissen a été
intégrée dans le groupe des tréfileries. De 1971 a 1973
un imposant projet d'investissement a été réalisé. A
cette époque sont construites sur un terrain de 12000
m2 une nouvelle pointerie ainsi gqu'une 2e 1ligne de
galvanisation. A ces 1installations nouvelles ¢était

adjointe 1l'extension de la tréfilerie existante.

Paul Wurth S.A. Luxembourg

La société Paul Wurth ayant wvu le Jjour comme
simple chaudronnerie a vécu une intense mutation,
surtout pendant les trente derniéres années, pour
devenir une société industrielle active au niveau
mondial dans le domaine de la technologie de pointe.
L'origine de cette entreprise remonte au 19e siecle. En
1891 1'ingénieur Paul Wurth reprit une petite
chaudronnerie et un modeste atelier de constructions
métalliques 1installé a Hollerich, aujourd'hui un
quartier de Luxembourg-ville. Il donna une certaine

extension a l'affaire dont il fit en 1920 une S.A..

En 1923 le capital fut augmenté de 4 millions a

9 millions de Flux ou Fbelges par 1l'émission de 5000
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actions nouvelles d'une valeur unitaire de 1000 F
chacune. L'Arbed et la Société Métallurgique des Terres
Rouges cherchant a s'attacher un client pour
1'exécution de leurs constructions propres souscrirent
chacune 500 actions. La Bangque de Bruxelles et la
Sofina souscrirent également des actions. De plus, 2300
actions furent attribuées a la sociétée "Union des
Aciéries de Marcinelle en rémunération de sa division

aciérie située & proximité des ateliers Paul Wurth.

L'origine de cette derniere remonte également
au 19e sieécle; en effet en 1877 WOll et BIWER érigérent
en face de la gare du chemin de fer Prince Henri une
petite fonderie. Aprés plusieurs changements de
propriétaires elle était aux mains de Paul Gredt,
ingénieur & Luxembourg qui fonda le 11 octobre 1898 la
S.A. Aciéries et Ateliers de Luxembourg". Une nouvelle
usine fut construite sur l'emplacement de 1l'ancienne
fonderie et inaugurée le 31 mars 1899. La société avait
décidé de transformer la fonderie en aciérie par
1'installation de deux convertisseurs Bessemer systéme

Robert.

Les halles de l'ancienne aciérie qui occupailent
une surface de 18000 m2 entre la manufacture de tabac
de Heintz van Landewyck et la route d'Esch ont eété

démolies en juin 1990.

C'est surtout aprés la seconde guerre mondiale
qu'un effort important fut entrepris afin d'améliorer
l'outillage et d'étendre les fabrications a de nouveaux
domaines. La société se spécialisa avec 1l'aide de la
société anglaise "Ashmore Benson Pease and Company Ltd,
dans la construction des hauts fourneaux modernes et
acquit dans ce secteur une renommée mondiale. Elle se
perfectionnait également dans le domaine des appareils
de levage et dans l'emploi du soudage pour 1'assemblage

des constructions métalliques de toute nature. En 1964
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1'Arbed détenait 94.92% du capital de Paul Wurth et
cela Jjusqu'en 1982. En 1983 1'Arbed a ramené sa
participation dans Paul Wurth a 42.3% et en 1984
1'"Arbed a encore réduit sa participation qui alors
n'est plus que de 38.6% . La société Paul Wurth a porté
son capital social & FLUX 235.2 millions. Cette
augmentation a été souscrite par la SNCI et vise un
renforcement de 1l'assise financiere de la société dont
l'actionnaire principal reste 1'Arbed avec 38.6%,
source de know how indispensable pour la soclété.
L'actionnariat comprend en plus les instituts bancaires
suivants: Banque  Générale de Luxembourg, Banque
international Luxembourg, Banque et Caisse d'épargne de
1'Etat.

En 1990 Arbed détient 47.87% du capital de Paul Wurth
S.A. gqui occupe 676 ouvriers et employés dont 255 dans
l'engineering (bureaux d'études). 20% des expéditions
sont destinées au Luxembourg, 50% des expéditions sont
destinées & la Communauté Européenne et 30% vers
d'autres pays notamment la Chine, 1'Inde et 1'Amérique
du Nord. En 1990 la part des expéditions vers les pays
de la CEE a augmenté dépassant les 80 %, dont un peu
plus du quart provient du marché national. Son chiffre
d'affaires était de 3.541 milliards de francs en 1990.
Pour consolider et intensifier ses activités a
1'étranger, Paul Wurth a constitué des filiales
d'ingénierie au Brésil, au Canada et aux Etats-Unis.
Une des activités principales de l'entreprise est la
conception et la construction d'installation complete
de haut fourneau ainsi que 1la réfection et la

modernisation de hauts fourneaux existants.

La compétence de Paul Wurth dans le domaine de
la sidérurgie s'étend de la phase liquide a la phase
solide de la fabrication de 1l'acier. Elle a a son

palmareés
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- 23 installations completes de hauts fourneaux avec
l'intégration de nouveaux concepts et systeémes

- 120 réfections et modernisations de hauts fourneaux

- 134 gueulards sans cloche vendus dans 27 pays des 5
continents

- 32 installations d'injection de charbon pulvérisé aux
tuyéres de hauts fourneaux

- 63 installations de granulation de laitier dont 41
selon le procédée INBA

- procédé LBE implanté sur plus de 70 convertisseurs
auprés de 26 sociétés dans 15 pays de 4 continents

- 8 machines de coulée continue & billettes et a blooms
(54 lignes)

- plus de 100 installations de concassage

- installation de traitement thermique dans la chaude
de laminage des poutrelles (procédés QST et SFC) et des
rails (procédé CHHR:Continuous Head Hardening of
Rails) .

Parallélement, la société a diversifié ses
activités au-dela de 1l'industrie sidérurgique gréce a
une spécialisation renforcée dans le domaine de 1la
construction, de l'engineering et du "project
management” d'ensembles industriels et civils clé sur

porte de ponts et de biétiments a ossature.

Paul Wurth a également diversifié ses
activités. En 1982 elle a pris une participation
majoritaire dans Hydrolux qul est alors créée (55%).
Hydrolux est spécialisée dans la fabrication de
composants et systémes hydrauliques de pointe. Hydrolux
est installée sur 1le terrain de Paul Wurth a
Luxembourg-Hollerich mais sera transférée tres
prochainement & Rodange oU une nouvelle wunité de
production est en train d'étre construite dans la zone
du P.E.D. . Son chiffre d'affaires a atteint en 1990
256 millions de FLux.
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Dans le cadre de sa politique de
diversification Paul Wurth a pris en 1984 une
participation de 40% dans Husky Injection Molding
Systems. La société a été constituée le 25 mal 1984
par HUSKY-Canada et Paul-Wurth-Luxembourg. Les parts
dans le capital social sont de respectivement 60% et
40%. En méme temps fut signée une 1licence sur la
production et sur le transfert de technologie par
lagquelle la nouvelle société acquit les droits
exclusifs pour la production et la vente de machines et
d'outils du systéme HUSKY et pour 1'Europe et 1°'
Afrique.

La société est spécialisée dans le systéme de
moulage par injection. Elle fabrique des machines pour
réaliser des objets en plastique. Les petites machines
sont destinées exclusivement au marché européen, tandis
que les plus grandes sont destinées au Canada ainsi

gu'a 1l'exportation dans le reste du monde.

Les machines fabriquées a Dudelange sont aptes
a4 produire une grande palette de piéces en matiere
synthétique comme p.ex. des containers pour denrées
alimentaires, des bouteilles pour des boissons non
alcoolisées, des couverts non réutilisables (comme les
emballages perdus), des cassettes audio et vidéo, des
piéces détachées pour des installations techniques et
médicales, des fermetures pour bouteilles et bien
d'autres encore. Les machines fabriquées par la société
sont des merveilles techniques qui se décomposent
jusqu'a 5000 piéces par unité. Des sous-traltants
luxembourgeois et autres fournissent des pieces de
toute sorte d'une valeur globale d'environ 150 millions
de FL par an 219, 1e nombre de personnes employées par
la société HUSKY s'est élevé a 54 au 31.12.1985, 99 en
1989 et 116 fin 1991. En 1994 a été décidé d'installer

219 Luxemburger Wort des 29.8.1985 et 16.5.1986.
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au Grand-Duché prés de l'usine existante, le centre de

décision pour l'Europe.

En 1989 1la diversification continue avec la
création du département autonome d'ingénierie "EU-
Brain" spécialisé dans la conception et 1l'optimisation
assistées par ordinateur de produits et de systémes.
EU-Brain a pu renforcer sa position en 1990 sur le
marché de l'audio-visuel en réalisant plusieurs projets
dans le domaine de la base d'images de synthése
(production de vidéo sur la base d'images de synthese

animées en 3-D).

Les efforts de recherche et de développement se
poursuivent sur deux plans: dans ses secteurs
taditionnels Paul Wurth oeuvre constamment a
l'amélioration de ses équipements existants tout en
développant de nouvelles solutions et en élargissant le
champ d'application de ses produits. La sociéte
poursuit aussi ses études prospectives en vue de
consolider les orientations de sa diversification dans
le domaine de l'ingénierie d'abord mais aussi dans le
domaine de 1'énerqgie et de la protection de
l'environnement. Elle collabore dans certains domaines
de recherches trés étroitement avec Arbed-Recherches.
La société a aussi investi dans des domaines d'avenir
comme la protection de l'environnement. Elle a ainsi
pris une participation de 16.7% dans Luxénergie qui a
pour objectif 1l'utilisation rationnelle de 1'énergie au
Plateau du Kirchberg et qui a pu entamer un premier
projet de cogénération d'énergie pour le nouveau

quartier bancaire du Kirchberg.

Dans les années 60 1l'Arbed avait aussi commencé
3 faire de timides essais de diversification en créant
la Continental Alloys S.A. (CASA), spécialisée dans les

ferro-alliages. L'entreprise était installée sur le
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site de Luxembourg-Dommeldange. En raison des émissions
nocives émanant de ses activités industrielles, elle

était trés contestée et a di arréter ses activités.

La diversification en dehors du secteur
sidérurgique ne commenca réellement qu'avec ou plutdt
qu'a cause de la crise. Le groupe Arbed emploie en
1991, au Grand-Duché, 4474 personnes en-dehors des
activités sidérurgiques proprement dite.?220 Ces
entreprises sont présentes dans 1'industrie
manufacturiére, le ciment, le commerce et d'autres
branches des services. Elles ont pris la 3e place dans
l1'industrie aprés la sidérurgie et la firme de pneus
GoodYear. Parallélement a la restructuration de sa
production sidérurgique proprement dite 1'Arbed a
cherché a diversifier ses activités au-dela du noyau
sidérurgique. En aval de 1la production sidérurgique
(revétement de téles) mais aussi dans les domaines

extérieurs a la sidérurgie a savoir l'informatique.

Laborlux a constitué un des premiers exemples
de diversification industrielle de 1'Arbed, basé sur le
personnel et les équipements de son laboratoire central
sis a Esch/Belval. Deux buts sont & la base de la
création de LABORLUX fondée en 1978 dans le cadre de la
restructuration des laboratoires de 1'ARBED:

- créer de nouveaux emplois pour le personnel
devenu disponible suite & cette restructuration,

= commercialiser son savoir-faire tant a
l1'intérieur qu'a 1l'extérieur du Groupe ARBED.

D'abord créer sous forme de s.ar.l., le statut
juridique a été modifié en 1979 en S.A. et le capital
social a été porté de 100000 Flux a 8ooocooo de Flux. A
cette occasion la SNCI (25%) s'est jointe aux associés
existants a savoir 1'Arbed (50%) et Matériaux S.A.

(25%) . Plusieurs augmentations de capital ont eu lieu

220 gNCI: Rapport et bilan 1991
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mais les actionnaires y ont participé au prorata de
leur participation actuelle, de sorte que la structure
de 1'actionnariat reste inchangée. Laborlux s'est
lancée dans quatre grandes activités:

- échantillonnage et réception de matiéres premieres

- analyses chimiques,

- conception et mise en route de laboratoires

industriels et vente d'éguipements de laboratoires,

- contrdle de sécurité,

Elle participe en outre a des projets de
recherches européens et veut jouer un rdle national et
international. LABORLUX occupe 107 personnes a la fin
de 1991 (46 en 1986).

LUXCONTROL a été fondée en 1981 par la

"Fédération des Artisans, la "Confédération du
Commerce", la "Fédération des Industriels i et
LABORLUX. Elle est membre de la "Confédération
Européenne des Organismes de Contrdéle" (CEOC). Cette

entreprise reconnue sur le plan international a du étre
créée, parce qu'au Grand-Duché, 1les contrdles de
sécurité prévus par la loi ne peuvent étre effectués
que par une asbl.

Le service "Homologation” de LUXCONTROL
travaille pour des producteurs d'automobiles et de
tracteurs agricoles européens, Jjaponais et américains
ainsi que pour 1la fabrication des piéces pour ces
véhicules. Ces produits sont contrdlés sur le respect
des normes européennes. Sur avis de LUXCONTROL, le
Ministére du Transport en collaboration avec 1la
"Société Nationale Technique-Homologations " de
Sandweiler émet des certificats qui sont valables dans
tous les pays de la CE ainsi que dans d'autres pays
européens. En méme temps il est garanti aux producteurs

la vente de leurs produits dans ces pays. Le contrdle
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d'autres produits d'aprés les normes européennes est

prévu.

LABORLUX et LUXCONTROL sont les seules
entreprises luxembourgeoises qui peuvent effectuer, a
l'exception de gquelques téches tres spécifiques, tous
les contrdles. I1 est d'autant plus regrettable,
d'aprés les dirigeants de ces entreprises, dque le
Ministére des Travaux publics laisse effectuer les
contréles prévus par la loi par des entreprises

étrangeéres.

LABORLUX participe a des projets de recherches
européens qui devront permettre d'élaborer des
techniques d'analyses trés modernes. Afin d'atteindre
une amélioration du niveau de la qualité des produits,
l'industrie européenne va introduire sur désir de la
Commission Européenne le Systéme “Assurance Qualité"
(AQ) . Les entreprises eschoises ne tarderont pas a
offrir les mémes services. Elles veulent évidemment
jouer un rdle sur le plan national et contribuer a ce
que le Luxembourg ne soit pas trop dépendant de
1'étranger avec l'ouverture en 1993 du grand marché
européen. Ceci n'exclut pas de rester compétitif sur le

marché international.

TELINDUS, division of Telinfo, marquait les
premiers pas de 1'Arbed dans l'informatique. L'origine
de cette société remonte & 1979 gqui est spécialisée
dans les communications et la micro-informatique. Apres
transformation de l'ancien Zechenhaus, TELINDUS, qui a
son siége a Strassen, commune limitrophe de la ville de
Luxembourg, y a installé une partie de ses services.
L'expansion de cette société est remarquable: de trois
employés en 1979 elle est passée a 187 en 1993 (avec
ses filiales a 278 personnes), la surface utilisée de

100 m2 est passée a 6500 m2, son capital de départ de
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3 millions de Flux est maintenant de 200 millions de
Flux, son chiffre d'affaires est passé de 22 millions
de FL en 1979 & 677 millions de FL en 1989.

Telindus compte aujourd'hui 8 départements bien
spécifiques qui lui assurent une forte compétitivité:
le service micro-informatique assurant la vente des
ordinateurs, le service de transmissions de données
traitant la vente des applications informatiques, le
service aprés-vente hot lines, le service formation, le
service des ordinateurs, le service du software ayant
pour mission de développer les applications de gestion
et le service de traduction automatique utilisé par les

communautés européennes.

En 1981 a été créée la société Galvalange.
Cette création est issue d'une collaboration entre
1'Arbed et YPhenix Works" (groupe Cockerill) qui
détiennent chacun 50% du capital de la nouvelle

société.

En juin 1982 a eu lieu la mise en service des
installations de production de Galvalange qui fabrique
le produit "Aluzinc" d'apres un brevet de la firme
américaine Bethlehem Steel. Il s'agit d'un produit de
revétement de toéles par alliage =zinc/aluminium qui
résiste & la rouille et qui trouve son utilisation dans
le batiment, dans 1l'industrie automobile ainsi que dans
la fabrication d'articles ménagers. La tdle est offerte
dans les largeurs entre 70 et 150 cm ainsi que dans les

épaisseurs entre 0.3 et 2 mm. 221

Déja en 1986 la 500000e t est sortie des usines
et la production s'est accrue sensiblement depuis gréace
a4 un nouveau produit appelé "Alugal". Un programme

d'extension des capacités de production réalisé en 1988

221 Luxemburger Wort du 29.8.1985
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a porté ses fruits dés 1'année suivante.222 En 1989 la
production annuelle s'est élevée a 250000 t. Alugal est
une tdle laminée & froid revétue d'un alliage
d'aluminium & faible pourcentage de silicium. Cette
tble, qui se caractérise par une haute résistance a
l'oxydation a chaud ainsi gue par une grande
réflectivité de la chaleur, est destinée avant tout a
la fabrication de pots d'échappement pour 1'industrie
automobile et dans la construction de fours. Avec ses
produits, la société Galvalange occupe une position de
pointe sur le marché européen. Pour 1'économie
luxembourgeoise, elle apporte une contribution treés
stable: 134 emplois en 1988/89 dont 76 sont occupés par
des ouvriers et techniciens venant de 1'Arbed, chiffre
d'affaires en 1988 de 4.6 milliards de francs.

En 1992, soit 10 ans apreés, la deuxiéme 1ligne
de production a été inaugurée. De 1984 a 1987 la
production annuelle s'est élevée entre 140000 et 160000
tonnes, en 1988 225000 t et en 1989 275000 t, chiffre
qui atteignait la capacité de 280000t. Le succes des
produits a conduit les dirigeants a construire une
deuxiéme ligne ce qui permet également de diversifier
la palette des produits (revétir des tdles de 0.2 et 2
mm) . L'effectif a augmenté de 130 a 200.

Une autre société, ou 1'Arbed détient des
participations, s'est installée dans cette ZIN. Il
s'agit de la "Ewald Giebel-Luxembourg, GmbH",
constituée le 5.9.1980223 entre 1la société EWALD
GIEBEL, Kommanditgesellschaft a Hagen-Hohenlimburg
(RFA) et 1'ARBED qui détient un tiers du capital
social. La production a commencé en novembre 1983 apreés
21 mois de mise en place. L'entreprise produit des
tdles revétues (zingage électrolytique). La trés bonne

qualité de ses produits lui assure un écoulement facile

222 prbed: Rapport sur 1l'exercice 1987
223 Luxemburger Wort du 29.8.1985 et 16.5.1986
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sur le marché de 1'industrie automobile notamment. Une
grande partie des carrosseries des voitures BMW par
exemple sont fabriquées avec des tdles venant de chez
GIEBEL-Luxembourg. Ses produits trouvent également un
débouché facile dans l'industrie des articles ménagers,
dans 1'industrie électrique, dans le batiment etc. La
production est exportée a 90% dans les pays de la
communauté européenne. Ses plus grands marchés se
trouvent en Allemagne avec 50% et en France avec log.
En 1984 la production s'est élevée a 43800
tonnes;celle-ci a continuellement augmenté pour
atteindre en 1987 le chiffre de 107 894 tonnes 224,

Une nouvelle société ayant pris le nom de
"Novar" (100% Arbed S.A.) a été créée le ler juillet
1988 qui sera la téte pensante de cette nouvelle
politique de redéploiement industriel. Elle est chargée
d 'animer et de coordonner les efforts, au sein de
1'Arbed et en concertation avec les pouvoirs publics
dans le domaine de l'analyse et de la réalisation de
projets concrets de( diversification industriel du
groupe Arbed. Le conseil d'administration de Novar se
compose de membres de la direction générale d'Arbed.
Quant & son instrument d'action «c'est wune autre
nouvelle société créée le méme jour, appelée
"Investar", et qui constitue la joint-venture entre
1'Arbed et la SNCI, chacun détenant 50% du capital. Au
conseil d'administration de la société Investar siégent
les représentants de 1'Arbed, de 1'Etat grand-ducal et
des syndicats de salariés 1les plus représentatifs
(0.G.B.L. et L.C.G.B.) , la création d'Investar étant
une initiative de la Tripartite "sidérurgie". Cette
initiative conjointe Novar-Investar témoigne la volonté
des autorités publiques et des dirigeants d'Arbed
d'accentuer les efforts de voir Arbed jouer un réle

224 ARBED: Rapports sur les exercices 1984,1985,1986 et 1987.
Luxemburger Wort des 29.8.1985 et 16.5.1986.
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accru dans le domaine du redéploiement industriel du
pays. (la société travaille donc en étroite

collaboration avec les institutions gouvernementales).

En 1989 des efforts ont été faits dans le domaine de la
diversification avec la création de "Interlink
Electronics" (début de production printemps 1990) et
avec la reprise de "Yates Industries" située a Wiltz.
Investar et la firme américaine Interlink Electronics
(U.S.A.) ont «créé 1la firme Interlink Electronics
Europe, société luxembourgeoise dont 1l'objet est la
commercialisation, le développement et la production de
"Force Sensing Resistors" (FSR) . I1 s'agit de
composantes électroniques capables d'adapter leur
résistance électrique & la pression exercée sur leur
surface. Interlink Electronics U.S.A., fondée par les
inventeurs du produit, a démarré en 1985. La société
s'est développée grace au soutien de "venture funds".
En s'associant a un partenaire industriel en
1'occurrence 1'Arbed, Interlink vise a accélérer sa
croissance. Les termes de l'accord conclu entre les
deux sociétés prévoient gque Investar devient un des
principaux actionnaires de la société californienne qui
créera en Jjoint venture avec Investar la société
Interlink Electronics Europe s.a r.l. dont le capital
sera de FLUX de 160 millions et qui occupera une

gquinzaine de personnes dés la premiére année.

Interlink Electronics est établie sur le site
Monsanto & Echternach et prévoit une création d'ici
1993/94 de 40 emplois. Si la présence internationale et
les atouts du Luxembourg en tant que site industriel
ont influencé le choix d'un partenaire luxembourgeois,
1'Arbed a été retenue pour le potentiel d'Arbed-
Recherches en matiére de sensorique d'électronique

appliquée.
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Dans une 1lére phase Interlink Europe sera
implantée dans les anciens béatiments de Monsanto
d'Echternach. Espérons que sa durée de vie sera plus

longue que celle de Monsanto.

Aprés l'acquisition en janvier 1990 des usines
européennes et japonaises du groupe Yates par Arbed et
Furukowa Electric Co. (FEC), les neégociations avec
Square D (Chicago) concernant le rachat de 1'usine
américaine de Yates viennent a aboutir. Cette usine est
située & Bordentown au New Jersey et occupait début
1990 181 personnes et fournit 20% de la feuille de
cuivre utilisée par 1'industrie des composants

électroniques aux Etats-Unis.?2°

Cette acquisition fait de 1'Arbed et de son
partenaire Furukowa Electric 1le 2iéme producteur
mondial de feuilles de cuivre pour 1l'industrie des
composants électroniques avec trois usines en Europe,
deux au Japon et une aux U.S.A.. L'ensemble du groupe
réalise un chiffre d'affaires annuel de 200 millions de
dollars US et occupe 1035 personnes. Il porte désormais
le nom de Circuit Foil et est structuré de la facon
suivante:

Circuit Foil Europe: 75% Arbed et 25 % FEC
Japon : 25% Arbed et 75% FEC
U.S.A.: 50% Arbed et 50% FEC
Le groupe est géré en commun par Arbed et FEC dans le
but de faire profiter les clients de celui-ci de leur
savoir-faire technologique et leur engagement en faveur

de la qualité totale.

5 Arbed-News: 6/90
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Domaines d’activités du groupe ARBED au Luxembourg

(Chiffres prévisionnels) (’Zhlf:fresxr Personnel Investissements®
d’affaires
Secteurs 1991 1980 1991 1987 - 1991
Toles revétues . .. .. . ... . . 8.556 - 285 2.654
Galvalange .. ........... 5.217 - 171 2373
Ewald Giebel .. ... ... ... . 3.339 - 114 281
Feuilles de cuivre . . . .. . . .. 1.789 197 372 1.420
Circuit Foil Luxembourg . . . . 1.789 197 372 1.420
Engineering, Constructions
Mécaniques et Métalliques 5.292 1.339 1.268 1.059
Paul Wurth . . .......... 3.626 758 668 546
Hydrolux ............. 234 - 96 301
MecanARBED Dommieldange 1.301 581 444 152
Interlink Electronics Europe . . 7 - 17 48
(soc. en démarrage)
LB winmens s s sw ms s 124 - 43 12
Tréfiledes ... ... ... ... 3.998 670 957 1.627
TrefilARBED Bissen . ... ... 2.509 300 440 575
TrefilARBED Bettembourg . . 1.489 370 517 1.052
Cimenteries et Réfractaires | | 9.936 650 557 1.593
Ciments Luxembourgeois . . . 1.764 157 127 323
Intermoselle—. . . . . ... ... 1.016 109 115 393
Luxengrats . ... ....... 1.105 - 41 290
Chaux de Contern , . ... .. 717 271 179 355
facquemart .. ... ....... 120 56 45 33
Matériaux . .. ... ... ... 4.966 51 43 168
Réfralux ............... 248 6 7 32
Négoce — Armatures . . . ... 2953 118 172 226
Armatures , .. ........ ... 319 67 59 14
Bucosider .. ............ 1.689 35 71 181
Buromill . ... ....... ... 245 - 7 1
Socam ..., 700 16 35 30
Informatque . .. ... ... .. 1.496 98 315 476
Telinfo ... .. ... .. . . 1.168 8 184 406
Telinfo Integrated Systems | 258 61 76 14
Informalux , . ... ... .. 70 29 55 56
Maténel ferroviaire . . . . . . . 694 90 231 369
Ateliers Kihn ... . .. .. .. 294 68 91 115
Technoforge (soc. en démarrage) 6 = = 69
Soluxtrafer . .. ... ..... . . 394 22 140 185
Laboratoires pour I'industrie . 298 10 108 192
Eaboriok; v iis o5 i o 298 10 108 192
Commercial et Services . | . . 13.157 312 209
TradeARBED ... .. ... .. : 2.010 257 141 -
Europrofit . .. ... ... ... .. 280 - 29
TrefilARBED Lux.-Saarbr. . . . 563 45 18 -
SLCL: 5w wm o v s s : 260 3 4 =
8 N 1.933 - 4 -
AlLC. | 37 - 3
LSP.C.....iin .. 17 ) :
Brasilux . ...... 8.057 7 7
Total . . .. ... .. ... .. 48.169 3.484 4.474 9.616

en millions de francs Source: ARBED S A



Fig.8F La diversification des activités
du groupe Arbed au Luxembourg
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chapitre 6

6.3 L'emploi ou le volet social

6.31 Le dégagement du personnel excédentaire
et la DAC

Dés le début de la crise qui s'annoncgailt a
partir de 1975, 1'ARBED se vit amenée a dégager un
nombre de plus en plus élevé d'emplois. Le taux
d'utilisation des capacités de production n'étant plus
gue de 1l'ordre de 60% en 1975 et 1976, 1'ARBED
entreprit des travaux de crise internes (des travaux
d'entretien notamment) pour assurer l'emploi de sa
main-d'oeuvre excédentaire et pour éviter ainsi des
licenciements et méme le chémage partiel. Ce
comportement social a été favorisé par la loi de
juillet 1975 qui a permis en outre des travaux

extraordinaires d'intérét public.

Ces travaux ont constitué une alternative au
travail partiel, moins rentable pour 1'Etat, et qui ont
conduit le travailleur & subir une réduction de salaire
de 20%. Commencés le ler septembre 1975, ces travaux
ont occupé dans les mois suivants 1350 personnes en
moyenne 226, Les premiers travaux ont duré jusque fin
1976 - début 1977.

Citons, parmi les travaux réalisés, quelques-
uns de plus grande importance:
- l'assainissement de 1'Alzette,
- 1'aménagement d'une piste cyclable le long de la

Stre.

Ces derniers travaux ont été arrétés au début

de 1977 pour étre remplacés par une nouvelle formule:

226 gtahlarbeiter im Aussendienst (Notstandsarbeiten) , in:
Luxemburger Wort du 15.1.1983.
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chapitre 6

la mise en place de 1la "Division anticrise" (DAC).
Cette division, commune aux sociétés ARBED et MMR-A,
fut concue & 1'époque dans 1l'optique d'une crise
passagére, afin de sauvegarder l'emploli et en vue d'une
affectation éventuelle des personnes concernées a des
travaux extraordinaires d'intérét général, tel que
1'aménagement de zones industrielles et la réalisation

de travaux d'infrastructure.

La DAC eut pour mission de ©reclasser Ile
personnel devenu disponible a la suite des mesures de
rationalisation, en recherchant des emplois nouveaux
tant & 1l'intérieur qu'a 1l'extérieur de la société. Un
nombre considérable de personnes affectées a cette
division ont été occupées sur les grands chantiers de

travaux neufs.

Pour comprimer au maximum les frais
d'exploitation en présence d'un carnet de laminage tres
faible, des «congés collectifs ont été intercalés

principalement en juillet et en aolt.

Au lieu d'abandonner l'outil, comme cela s'est
fait en Grande-Bretagne, ou de recourir au chdmage
total ou partiel, comme cela s'est fait dans tous les
autres pays de la CEE, la sidérurgie luxembourgecise a
fait des efforts spécifiques ??7. Au début elle a

- supporté ses pertes par ses propres moyens,

- financé elle-méme sa restructuration,

- appliqué des solutions sociales plus
avantageuses pour la communauté que ne l'eGt été
1'introduction du chémage partiel ou du chdémage tout

court.

Ce n'est qu'avec l'aggravation et la

prolongation de la crise au-dela de toutes prévisions

227 1,'ARBED au coeur du débat, in: Luxemburger Wort des 14, 16 et
17 mai 1983.
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que le colt des efforts consentis devenait
insupportable face a une production en forte
régression, que la sidérurgie luxembourgeoise a di se
résoudre & solliciter une aide de la part des pouvoirs

publics.

Lorsqu'il s'avéra que la crise était une crise
de Structure et non pas seulement une crise
conjoncturelle, 1'Etat est intervenu d'une facon plus
décisive par la loi du 8 Jjuin 1979 sur le Fonds de
chémage (complétant la loi du 30 juin 1976 y relative)
228 en prévoyant 1l'intervention de l'Etat, par le biais
de ce fonds, dans le cofit salarial de la DAC. Comme le
montre le tableau 524, ce colit est allé croissant au

fil des années.

Tableau 52« Effectifs ouvriers inscrits a 1la DAC

Années Nombre de Concours
travailleurs financier de
inscrits a la 1'Etat pour

DAC ...travailleurs

1979 2206 1331

1980 20906 1353

1981 3619 1948

1982 3337 1794

1983 2529 1574

1984 1053 580

1985 634 320

Sources: STATEC: Note de conjoncture No 4, déc. 1983;
1'économie luxembourgeoise en 1984 et 1985.

Les départs de personnel depuis 1975 révelent
1'importance des mesures soclales dans le cadre de la
restructuration sidérurgique. Cette compression est le
fruit d'une concertation tripartite entre le patronat,
les syndicats et le gouvernement d'apreés les principes

suivants

22% Toi du 30 juin 1976 portant 1. création d'un fonds de chémage,
2. réglementation de l'octroi des indemnités de chdmage
complet.
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- arrét de 1l'embauche,

- non-remplacement des départs naturels,

- préretraite facultative a partir de 1l'age de 57 ans
(obligatoire de décembre 1977 & mars 1980),

- allocations spéciales d'invalidité pour les
salariés d'au moins 5o ans,

- rentes provisoires.

La préretraite, les allocations spéciales
d'invalidité, les rentes provisoires représentent a
elles seules 46.7% du total des sorties brutes entre
1975 et 1985 (voir tableau 8o0o). En deuxieme lieu
figurent les départs volontaires (29.2%), suivis par
les retraites normales (13.6%). Dans l'ensemble on peut
donc dire que trois gquarts des départs sont imputables
d'une maniere ou d'une autre a des mesures
d'encouragement, le solde représentant surtout les
départs naturels (retraites, déceés) et les

licenciements.

Le gonflement des effectifs affectés a la DAC a
nécessité fin 1980 la mise en oeuvre de travaux
extraordinaires d'intérét général, comme p.ex.
l'assainissement de sites de protection et la
régulation des cours d'eau. A la fin de 1l'année 1980,
environ 650 membres de la DAC étaient affectés a ces

travaux.

Les travaux ont été effectués pour le compte de
certains ministeéres (Travaux Publics, Agriculture,
Tourisme, Culture, Environnement) ou sous la direction
de quelques grandes administrations (Eaux et Foréts,
Ponts et Chaussées) ou aussi dans 1'intérét de quelques

communes. Voici quelques exemples & cet égard ?22°.

' Stahlarbeiter im Aussendienst (Luxemburger Wort), op. cit.
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Tableau 59§~ Personnel ayant quitté la sidérurgie du 1