








son travail, les compétences que celui-ci requiert et l'inté-
rêt qu'il suscite dépouillent de plus en plus le program-
meur de sa qualité d'informaticien . Non seulement le sys-
tème de commande, mais aussi les outils, les matériaux et
les techniques de coupe ont changé . Ceux-ci n'en demeu-
rent pas moins au point focal de l'usinage . La CN et la
CNC permettent de commander des processus mécani-
ques plus complexes, mais ce sont ces processus mécani-
ques mêmes qui restent la source des problèmes soulevés
et des satisfactions procurées par l'usinage .

Ce savoir-faire et cette participation se retrouvent à des
degrés divers dans les tâches de différentes catégories de
membres du personnel . Alors que ce degré est plus élevé
en Grande-Bretagne chez les techniciens de méthodes ou
les ingénieurs de fabrication, ce sont les ouvriers qualifiés
qui l'atteignent le plus souvent en Allemagne . Cette dif-
férence n'est pas apparueavec l'introduction de la CNC,
mais marque l'aboutissement d'une longue évolution des
politiques d'organisation et de formation étroitement liées
à la stratification sociale [5]. La technologie CNC porte
également la marque de cette évolution .

La logique de l'application de la technique CNC, commune
à la Grande-Bretagne et à l'Allemagne, va des facteurs
macro-économiques et des stratégies de marché à la tech-
nologie et à l'organisation de la production, les méthodes
de formation et la politique du personnel en passant par
le choix de l'équipement et sa justification . Elle couvre
donc un très large éventail de facteurs qui influent sur les
entreprises et sur lesquels les entreprises exercent elles
aussi leur influence . On pourrait affirmer que cette logi-
que commune est inhérente à la stratégie dominante des
entreprises qui sous-tend l'utilisation de la CNC .

Cette stratégie peut être plus ou moins explicite ou impli-
cite, mais ses points de référence sont, dans notre échan-
tillon d'entreprises, remarquablement semblables d'une
compagnie à l'autre . En outre, d'autres entreprises ont
soulevé des questions similaires qui sont devenues des
lieux communs, ou presque, dans les foires commerciales
et les brochures publicitaires qui font conna‹tre la techno-
logie nouvelle à ses usagers potentiels .
La plupart soulignent tout d'abord qu'aux époques oŒ la
croissance économique est faible ou nulle, les entreprises
se tournent vers des segments de plus en plus étroits du
marché plut‰t que vers de grands marchés homogènes . Il
faut donc des produits plus individualisés répondant
mieux aux vmux de la clientèle ainsi qu'une plus grande
gamme de produits . La création de produits nouveaux
s'inscrit dans cette évolution qui aboutit à une multiplica-
tion du nombre de pièces et de variantes de pièces en pro-
duction . Le développement ou le maintien des parts de
marché ne semble possible qu'avec une diversification de
la production .
Dans la conception des produits et des pièces, la tendance
est à la complexité croissante des composants . L'augmen-
tation de la complexité des pièces et composants peut
freiner l'accélération de l'augmentation de la complexité
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du produit . Ceci implique un accroissement considérable
du nombre de coupes à géométrie difficile ainsi que de
coupes de différents types à effectuer sur une pièce . Cette
évolution dépend non seulement du développement de
l'utilisation des machines à commande numérique, mais
en est aussi un effet secondaire . L'utilisation de cette
technique ne se justifie donc pas uniquement en ternies
de productivité, mais aussi par des arguments d'ordre
qualitatif Les coupes complexes et précises permises par
les machines à commande numérique auraient souvent
été irréalisables sur des machines conventionnelles, à
moins d'utiliser des outils hautement spécialisés et très
co•teux . Ce type de justification est souvent capital, quoi
qu'il soit difficile à exprimer en termes quantitatifs .
Si la complexité du dessin des pièces est associée à la
commande numérique simple, la diversification des pièces
et des produits l'est plut‰t à la CNC . Celle-ci pénètre plus
avant dans le domaine occupé par la commande numéri-
que essentiellement parce qu'il est nécessaire :
- de changer plus souvent et plus rapidement de série de
production du fait de la diversification des pièces et des
produits ,
- de ma‹triser l'augmentation du capital d'exploitation
immobilisé dans les stocks de produits de base et de pro-
duits intermédiaires qui tendent à augmenter rapidement
quand les machines modernes à CNC sont utilisées au
maximum de leurs possibilités et que les pièces sont pro-
duites en grande série .
Les contraintes imposées par le marché et par la gestion
du capital d'exploitation poussent au raccourcissement
des séries et à la multiplication des conversions . Cette
double évolution est la résultante de forces qui échappent
entièrement à l'influence des entreprises, mais est aussi
délibérément voulue par elles . G‰hren a souligné l'impor-
tance capitale que les modifications de la taille des séries
revêtent pour l'application de la CNC [6] .
La réponse à la diversification croissante de la taille des
séries ne peut se trouver dans une augmentation de la
division du travail . Elle postule une plus grande souplesse
au niveau de la machine et de son opérateur, chaque opé-
rateur d'une machine CNC devant vraisemblablement
être appelé à réaliser des gammes d'opérations à-la fois
plus larges et plus variables . La commande électronique
doit être rendue plus souple et décentralisée pour qu'il
soit possible de changer et d'améliorer plus facilement les
programmes . La clé de ce problème semble être donnée
non par les compétences acquises dans les domaines de
l'informatique et du calcul, mais par l'expérience pratique
amassée en matière d'outils, de matériaux, d'avances, de
vitesses, de défauts et de pannes . L'aptitude à résoudre
de tels problèmes s'acquiert surtout devant les machines
et il est clair que la généralisation de la CNC implique
que les programmes soient davantage élaborés ou changés
en atelier ou par les opérateurs .
L'évolution générale du travail entra‹née par la CNC peut
se juger à la lumière de ces données socio-économiques
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