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AVANT-PROPOS

Avec un effectif de quelque 1 850 000 personnes en 1978, le secteur du Batiment et
des Travaux publics est le second par I'importance des personnes employées, juste
aprés |I'Agriculture. Si, apres une croissance rapide de ses effectifs jusqu'en 1968,
le BTP a connu une stagnation puis une régression a partir de 1973, ce secteur n'en
demeure pas moins un débouché important pour les jeunes, tant a la sortie des lycées
professionnels que de I'apprentissage, ne serait-ce qu'en raison de I'ampleur de la
mobilité de sa main-d’'ceuvre.

La nécessité de mieux connaitre ce secteur est apparue d'autant plus impérative que
le retournement de situation amorce au début des années 1970 a fait I'objet d'opi-
nions fortement contradictoires sur sa croissance, ses investissements, ses modes
d'utilisation de la main-d'ceuvre, les formes et effets des transformations de ses
technologies et de leurs modalités de mise en ceuvre.

Afin de mieux cerner ces transformations, les ministéres de I'Education et de I'Equi-
pement ont conjointement demandé en 1973 au Centre d'études et de recherches
sur les qualifications d'en inscrire 'analyse a son programme, dans le cadre des
etudes sectorielles qu'il réalise réguliérement.

Devant I'ampleur du champ a étudier, la priorité a eté accordée au gros-ceuvre du
Batiment, en raison de I'importance de sa place et de ses effectifs mais aussi du réle
moteur qu'il joue dans I'évolution du secteur (1).

Telle est I'origine de la recherche dont ce 25° Dossier du CEREQ présente les résul-
tats deéfinitifs avec pour objectif de determiner les conséquences de l'industrialisation
du gros-ceuvre du Batiment sur le travail des ouvriers de chantier.

Pour traiter cette question, un important travail d’enquéte a di étre réalisé, en colla-
boration avec les Fédérations professionnelles nationales ou régionales et les Eche-
lons régionaux de I'emploi et du travail. Ces observations systématiques ont fourni
des informations originales dont la présentation organisée permet de renouveler
I'analyse de I'emploi dans ce secteur.

Les taches associees aux diverses techniques mises en ceuvre, leur répartition entre
les ouvriers selon leur niveau de qualification et leur profil professionnel ont été
décrites avec precision. C'est ainsi que les formes de parcellisation du travail sur les
chantiers ont pu étre analysées en fonction des techniques et de I'organisation du
travail.

(1) Le second-ceuvre a fait I'ocbjet d une investigation confiée & un bureau d'études privé



Mais l'interprétation de I'évolution d'un secteur exige que l'analyse du travail dans
les entreprises soit replacée dans le contexte de la profession et de la place occu-
pée par celle-ci dans le développement économique. C'est a ce prix que I'on peut
tenter d'estimer pour l'avenir les conséquences de la transformation d'une activité
sur I'emploi et la formation professionnelle.

C'est pourquoi ce Dossier n° 25 du CEREQ, consacré a l'industrialisation du gros-
ceuvre du Batiment, sera prochainement complété dans la méme collection par les
résultats d'une étude complémentaire qui vient d'étre achevée, pour rassembler les
eléments d'un pronostic plus global, utile pour la formation des ouvriers de chantier.

Gabriel DUCRAY
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PRESENTATION

Cette etude sur le gros-ceuvre du Batiment a été congue pour apporter des réponses
a un certain nombre de guestions qui, tant du point de vue de |'étude du travail que
de I'évaluation des besoins en formation professionnelle, demeurent a ce jour fonda-
mentales.

— Dans quelle mesure I'évolution des techniques dans le gros-ceuvre du Batiment
le conduit-elle inéluctablement vers une industrialisation qui se traduirait par |'adop-
tion de modéles de fonctionnement tayloriens tels qu'ils se sont développés dans de
nombreux secteurs industriels ?

— Comment les conséquences sur le travail observées dans les autres secteurs
d'activité se retrouvent-elles dans le Batiment, avec un désaisissement des taches de
préparation et de contréle technique du chantier au profit de services techniques
fonctionnels et d'une parcellisation du travail de son personnel ouvrier ?

— Peut-on comprendre enfin les discours intéressant la profession selon lesquels
on aurait d'une part une baisse dans les qualifications des ouvriers employés pour
la mise en ceuvre des techniques industrialisées et d'autre part une pénurie d'ouvriers
qualifiés bloquant ainsi le développement de cette méme industrialisation ? Peut-on
également comprendre pourquoi les formations sont jugées inadaptées aux besoins
exprimés par la profession ?

| - LA CONCEPTION DE L’ETUDE (1)

L'étude, réalisée avec la collaboration des échelons régionaux du ministére du Travail
et de la Direction du Batiment, des Travaux publics et de la Conjoncture du minis-
tére de I'Equipement, et avec |'aide technique du Groupement de la formation conti-
nue du Batiment et des Travaux publics (GFCBTP) ainsi que des experts de la pro-
fession, a été congue a partir d'un certain nombre d'acquis méthodologiques qui
expliquent les choix retenus pour sa conception.

1. Un examen approfondi des informations disponibles sous des formes statistiques
avait montré que ces derniéres, tant dans la nature de leur contenu que dans leurs

(1) Une présentation plus compléte de la conception de 'etude a ete taite dans la Note d'information du CEREQ n® 22,
« L'évolution des qualifications dans le batiment =, 25 octobre 1874,

1



modalités de présentation et leurs qualités de représentation, n'étaient pas adaptées
au traitement du probléme posé. En effet, les informations :

— sur les techniques employées par les entreprises sur les chantiers étaient inuti-
lisables ;

— economiques sur les entreprises, n'étaient disponibles que sous forme agrégée
en catégories non pertinentes ;

— sur les emplois, représentaient une réalité conventionnelle éloignée du travail
effectif réalisé.

De plus, aucun passage direct entre ces trois types d’informations n'etait possible.

2. L'hypothése de I'existence d'une contrainte technique sur le travail demandait
beaucoup de circonspection : la littérature sur le sujet présentait des conclusions
contradictoires ; les travaux faits par le CEREQ sur des secteurs industriels mettaient
en evidence, quant a eux, la relativité de cette contrainte.

3. Pour tester valablement cette hypothése, il fallait construire des instruments de
collecte d'informations présentant des caractéristiques précises et adaptées de fagon
spécifique au gros-ceuvre du Batiment.

4. Le domaine d'observation devait étre centré, non sur I'entreprise dans son ensem-
ble, mais sur le processus de réalisation des ouvrages et sur le chantier correspon-
dant, en portant une attention particuliére a son articulation avec I'entreprise.

5. Etant donne les grandes difficultes que posait la construction directe des indica-
teurs a utiliser pour I'analyse, il importait d'élaborer des questionnaires semi-ouverts
de fagon a assurer une couverture de l'information suffisante ; d'ou la mise en place
d'une enquéte qualitative.

6. Cependant, la diversité de situations rencontrées dans les caractéristiques des
chantiers impliquait en contrepartie une collecte d'observations en nombre relative-
ment élevé pour ce type d'enquéte, de fagon a assurer une signification minimale
aux résultats obtenus : soixante chantiers au total et 378 ouvriers ont été enquétés.

Il - LA REALISATION DE L’ETUDE

Basée pour I'essentiel sur une analyse de type économique, I'étude a nécessité la
construction d'un certain nombre d'indicateurs.

1. Principes de la démarche retenue

On a considere au départ que l'industrialisation correspond a la rencontre de trois
elements : |'association marché-produit-client, les techniques mises en ceuvre et le
mode d'organisation ; le travail utilisé dans la réalisation du produit (I'ouvrage) résul-
tant de la combinaison des facteurs précédents.

12



L'industrialisation est considérée comme un moyen employé par |'entrepreneur pour
atteindre un objectif qu'il ne peut éviter dans le contexte actuel : faire du profit. L'ana-
lyse a donc été implicitement placée dans le cadre de la recherche de I'efficacité par
I'entrepreneur et s'appuie sur le principe de sa rationalité économique. Elle a tenu
compte pour cela de la nature de la main-d'ceuvre dont il pourrait disposer. Mais
I'approche sociologique étant partielle, des aspects probablement importants du
probleme tels que les negociations entre groupes, a tous les niveaux, ne figurent pas
dans I'étude.

Ainsi, outre le travail mis en ceuvre dans le processus de production du chantier
pris comme le facteur a expliquer, quatre grands groupes de variables explica-
tives ont été retenus:

I'association produit-marché-client,
les techniques,

I'organisation,

la main-d’ceuvre utilisée.

La combinaison de ces groupes de variables conduit a des typologies déja complexes.

2. Les indicateurs

Ils sont constitués par les quatre groupes de variables précédents et sont articulés
autour de taches associées a la mise en ceuvre d'un ouvrage ou d'une portion d'ou-
vrage selon une technique déeterminée.

— Le travail

Il correspond a des listes de taches qui ont été construites a partir de discussions
avec les professionnels. Une liste a eété etablie pour chaque technique retenue asso-
ciée a la réalisation de sous-ensembles ou familles de travaux (1). La validité de ces
dernieres a eté vérifiée dans toutes les observations. Pour chacune d'elles, on a re-
pére la présence des taches sur la technique étudiée de méme que leur attribution
aux personnes, en précisant les modalités de ces attributions : attribution spécifique
ou attribution aléatoire. La premiére correspond a une forte parcellisation des taches,
la seconde a une faible parcellisation.

— Le « produit-marché-client »

e Le produit (ouvrage) a éte defini par:
— la taille, représentée par la surface construite ;

— la combinaison technique, définie par les techniques utilisées pour les principaux
éléments de structure de I'ouvrage : structure porteuse, plancher, fagade ;

(1) Dix familles de travaux ont ele distinguees - coffrage, ferraillage, préfabrication du béton, bétonnage, fabrication
delements_prefabnques. montage d'éléments préfabriques, précontrainte, magonnage. revétement - enduisage - finitions,
conduite dengins.
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— la technique dominante : technique caractérisant au moins deux des trois éléments
principaux de la structure de I'ouvrage ;

— le degre de répetitivité : caractéristique répétitive de la technique dominante.
e Le client est caractérisé par sa nature (privée, publigue) ainsi que par la nature des

relations que l'entreprise entretient avec lui : présence de promotion immobiliére par
exemple (cette information n'a pas été demandée systématiquement) ;

e Le marché a été appréhendé de fagon non systématique a travers le degré de
concurrence.

— L’organisation

Elle est caractérisée par les modes de calcul des temps (temps alloués pour faire
un travail donné), les réles respectifs des bureaux d'études, conducteurs de travaux
et chefs de chantier et I'importance des services techniques (bureaux d'études, ser-
vices méthodes...).

— La main-d'ceuvre
Pour chaque personne qui intervient sur le processus de mise en ceuvre de la tech-
nique et qui realise les taches, on a demandé :

— le niveau de qualification donné par les classifications (une attention particuliére
étant portée a I'homogéneéité des équipes intervenantes du point de vue de leurs
classifications) ;

— l'ancienneté dans le secteur, dans I'entreprise, sur la technique ;
— la nationalite ;

— les interventions effectuées en dehors de la technique observée ;
— la-forme de remunération fau mois, a la tache...).

— L’entreprise

Elle est definie selon des criteres classiques :

— sa taille (effectifs, chiffre d'affaires) ;

— la structure de son chiffre d'affaires selon les ouvrages réalisés ;
— sa politique de specialisation sur les produits ;

— sa politique de spécialisation sur les techniques et sur les procédés (non systé-
matique) ;

— son intégration de la fonction commerciale : I'entreprise assure elle-méme la pro-
motion immobiliére.

— Les techniques

Outre les familles de travaux précédemment citées, les techniques ont été repérées
en fonction de leur réle dominant par rapport & I'ensemble des techniques utilisées
dans le gros-ceuvre. Ces dominantes ont été retenues pour classer les observations.
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3. Les observations

Le choix des observations a été opéré a partir des techniques dominantes mises en
ceuvre sur les chantiers, combinées avec une répartition par région. Il résulte de
I'hypothése faite sur le réle des techniques et, a un moindre degré, sur l'influence
des ressources ou disponibilités potentielles en main-d'ceuvre sur les modes de struc-
turation du travail ouvrier.

a) Le classement retenu pour les techniques dominantes fait apparaitre trois groupes :

— les techniques de coffrages banches-tables et tunnel pour lesquelles il était ne-
cessaire d'obtenir le maximum d'observations, car elles correspondent aux formes
« industrialisées » les plus courantes ;

— les techniques de montage d'éléments préfabriqués, précontrainte, coffrages
grimpants et glissants considérées comme les techniques de « pointe » ;

— les techniques traditionnelles de magonnerie et coffrages rencontrées plus fré-
quemment et qui devaient permettre une modulation éventuelle des jugements portés
sur les différences entre techniques.

b) A chaque technique dominante sont associées des techniques complémentaires.
Ces associations ont été retenues soit parce qu’elles sont habituelles, soit parce
qu’elles présentent un intérét particulier, comme par exemple le montage d'éléments
préfabriqués associé a la fabrication d’éléments préfabriqués ou les coffrages glis-
sants ou grimpants associes a des conduites d'engins.

TABLEAU 1
Bilan des observations exploitées par technique dominante et par région
Régions
o Provence Région
n
Techniques S Nord Cote d'Azur | Parisienne Yokl
dominantes
1 - Coffrages banches-
tables .....cccoeeeiei 5 4 4 3 3 19
2 - Coffrages-tunnel . 2 2 2 3 4 13
3 - Montage d'élé-
ments préfabriqués 1 1 2 1 5 10
4 - Précontrainte ...... - B -- - - —
5 - Coffrages grim-
PAME o — — — — — —
6 - Maconnage .......... 3 1 4 1 1 10
7 - Coffrages tradition-
nelS Gk — — - — i —
Total des observations 1 8 12 8 13 52
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Sur 63 observations réalisees, trois n'‘ont pu étre exploitées. Sur les 60 restantes,
52 ont fait I'objet d'une exploitation compléte portant sur I'ensemble des informations
recueillies. Les huit autres correspondent aux techniques de précontrainte (trois
enquétes), de coffrages grimpants ou glissants (trois enquétes), de coffrages tradi-
tionnels (deux enquétes). En raison de leur trop faible nombre, elles n'ont pas fait
I'objet des exploitations prévues, technique par technique, mais ont été utilisées dans
les autres cas soit comme données de cadrage, soit comme informations identiques
aux autres. Il en a été ainsi en particulier pour toute I'étude des pratiques salariales
et des caractéristiques de la main-d’'ceuvre.

D’autre part, 112 techniques associées ont été observées qui correspondaient a titre
principal au ferraillage (33 observations), au bétonnage (29 observations), a la fabri-
cation du béton (22 observations) et a la conduite d'engins (12 observations). Ces
données sur les techniques associées ont servi a repérer les interventions des équi-
pes qui, utilisant des techniques dominantes, pouvaient étre amenées a intervenir
sur d'autres.

Enfin, le personnel concerné par |'étude représente un effectif de 378 personnes.
Il ne s'agit que d'ouvriers a I'exclusion des conducteurs de travaux, chefs de chantier
et chefs d'équipe. Seuls ont été pris en compte ceux qui interviennent a titre principal
sur les techniques dominantes observées et accessoirement sur les techniques asso-
ciées. Ceux qui intervenaient exclusivement sur les techniques associées ont été
exclus.

Le personnel correspondant aux observations complétement exploitées représente
un effectif de 334 personnes, réparties de la fagon suivante entre les techniques :

— 1B MACONNEGE. cisvvimsinnsminiissmns ibioritisiius ovisaissas i s ansitie 58
— le coffrage banches et tables ........ 128
— le coffrage tunnel .........ccocoveviriniees 97
— le montage d'eléements préfabriqués 51

Il - LES PRINCIPAUX RESULTATS

Les dossiers du CEREQ se doivent d'apporter des informations factuelles sous-ten-
dues par des constructions methodologiques et des développements théoriques.

C'est ce double objectif que tente d'atteindre le plan retenu. Il correspond a une pro-
gression qui va du plus simple au plus complexe. A chaque étape de la progression
du raisonnement, des éléments descriptifs et méthodologiques, jugés essentiels par
rapport aux problémes traités, ont été intercalés.

La premiére partie est centrée sur les techniques du gros-ceuvre et leurs liens avec
les taches de chantier ; celles-ci sont considérées soit a travers leur nature, soit a
travers leurs affectations spécifiques aux différents ouvriers de chantier, de fagon a
permettre I'examen ultérieur des formes de parcellisation du travail de ces ouvriers.
Elle accorde au départ une place importante aux instruments d'observation mis au
point pour I'étude, leur intérét résidant avant tout dans la rigueur avec laquelle ils
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ont été construits par rapport aux objectifs assignés. Il s'agit pour |'essentiel des lis-
tes de taches associées a des techniques classées par famille de travaux (chapi-
tre 1).

Un premier élément de discussion apparait dans le chapitre 2 a travers les formes
d'évolution des techniques de gros-ceuvre du Batiment. L'accent est mis, moins sur
les tendances a I'éclatement de la construction en techniques multiples que sur la
présence concomitante de techniques d’'ages différents sur les chantiers, obligeant
a écarter I'idée de toute évolution linéaire des techniques : les plus récentes ne chas-
sant pas necessairement les plus anciennes.

Avec le chapitre 3, les liens entre les techniques et le travail commencent a étre
abordés. Un examen attentif des listes d'opérations et tAches associées aux diverses
techniques montre que leurs évolutions a l'intérieur des grandes familles de travaux
induisent des transformations substantielles dans le travail a réaliser pour mener a
bien un chantier. L'évolution des techniques modifie donc sans conteste le contenu
du travail. La formation professionnelle doit en tenir compte.

Mais — et c'est I'objectif du chapitre 4 — I'action déterministe des techniques sur
les taches a realiser, se retrouve-t-elle dans la nature des taches affectées a chaque
ouvrier de chantier ?

Un probleme se pose avant de I'aborder : celui de I'instabilité du processus de travail
associé aux différentes techniques, instabilité qui résulte en partie des modes de di-
vision du travail, soit sociale (répartition du travail entre les entreprises), soit interne
aux entreprises.

Une fois établie la liste de taches définies par le processus, son examen met en évi-
dence la diversité des modes de répartition sur chacune des techniques. Cette va-
rieté est encore accrue dés lors que I'on prend en compte les interventions sur les
autres familles de travaux qui, nous I'avons vu, sont présentes sur le chantier aux
cotés des technigues principales.

Les contenus d'activite des ouvriers de chantier ne peuvent donc étre directement
deduits des techniques principales mises en ceuvre et de I'évolution de ces derniéres.
Ainsi est posée |a premiere toile de fond essentielle de cette recherche : I'explication
de la structuration du travail.

La deuxiéme partie traite de I'industrialisation du Batiment et de son influence sur
la parcellisation du travail ouvrier. Elle a donc pour objet d’'aborder un des débats
essentiels théorique et pratique concernant le travail ouvrier. Est-il vrai que I'indus-
trialisation de la production entraine une dequalification ouvriére par eclatement et
parcellisation du travail ? Cette situation se rencontre-t-elle dans le Batiment au mé-
me titre, dit-on, que partout ailleurs ? Y a-t-il 12 un phénoméne massif, monolithe
évident ou, au contraire, des phénoménes complexes difficiles a cerner et dont les
effets sur le travail pourraient étre ambigus. L'importance de la question mérite I'atten-
tion gu'on lui porte.

Comme en ce qui concerne les techniques, le premier chapitre recense rapidement
les variables retenues pour |'analyse et la signification qu'on leur a attribuée. Pour le
travail ouvrier, on a construit un indice de parcellisation qui s’appuie sur les taches
attribuées de fagon prescrite a chacun, par rapport a I'ensemble des taches qu'il
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aurait pu realiser. Comme facteurs explicatifs de la parcellisation du travail des ou-
vriers de chantier ont été retenus la taille de I'entreprise, la taille de I'ouvrage a réa-
liser, les techniques et les modes d'organisation mis en ceuvre. On retrouve donc ici
les variables classiques de I'économie et de la sociologie de I'entreprise. Cette absence
apparente d'imagination est voulue. En effet, les résultats des études précédentes
qui les utilisent, ne sont pas assez convaincants pour qu’'on puisse accepter leurs
conclusions sans contre-vérification. C’est pourquoi, fidéles a notre démarche analy-
tique, nous avons adopté un exposé a complexité croissante, tant dans le maniement
du nombre de variables que dans les méthodes de traitement.

Le chapitre 2 met nettement en évidence la non-validité des analyses sur les varia-
bles indépendantes. Certes, des liaisons plus ou moins précises peuvent étre trouvées
avec chacune des variables dites explicatives, prise isolément, mais peut-on décem-
ment les considérer comme telles dés lors que les dispersions restent élevées et que
surtout, toutes ces variables se révélent plus ou moins correlées entre elles ? S'il
existe une influence, quelles sont les variables déterminantes ? C'est a cette recher-
che de la détermination que s'attaquent les deux chapitres suivants.

Le chapitre 3 est uniquement consacré au couple technique-organisation. La place
qu'il tient dans la sociologie industrielle mérite que I'on s’y arréte. S'il se montre un
meilleur instrument d'analyse que chacune de ces variables prise isolément, il n’en
reste pas moins insuffisant pour expliquer la parcellisation du travail. Or qu'est-ce
que le taylorisme considéré traditionnellement, si ce n’est un choix de techniques
et de modes d'organisation I'un épaulant I'autre ou permettant a I'autre d'exister,
débouchant, organisation scientifique du travail oblige, sur une dissociation travail
intellectuel-travail manuel, accompagnee d'une atomisation de ce dernier ? Sans
qu'un examen approfondi a4 ce stade soit nécessaire, aucune conclusion évidente
ne peut étre tirée. Le probléme est par contre pleinement posé des facteurs encou-
rageant une division poussée du travail ouvrier et des causes pouvant conduire I'en-
treprise a s'engager dans cette voie : le contrdle du travail ouvrier, la possibilité
pour |'entrepreneur de valoriser au mieux le capital qu'il a avanceé, la possibilité pour
lui d’extraire du travail une plus-value plus ou moins importante constituent I'autre
toile de fond, cette fois-ci théorique, retenue pour |'étude.

Le chapitre 4 qui clot cette partie, se lance vaillamment dans cette voie ; cherchant
d’abord a combiner les quatre variables précitées dans des typologies plus ou moins
complexes, il introduit & cété de ces derniéres des variables de stratégie (spéciali-
sation sur des techniques, spécialisation sur des marches) qui enrchissent nettement
la signification des résultats obtenus. A ce stade cependant, trop de situations d'en-
treprises restent insuffisamment expliquées pour que les résultats obtenus soient
satisfaisants.

La troisieme partie fait intervenir un facteur explicatif nouveau : la force de travail
et sa gestion en vue de contréler le processus de travail. En introduisant ce der-
nier facteur a co6té des premiers, on a eu conscience de s'engager dans une voie
encore nettement moins bien explorée que les précédentes. En effet, s'il existe des
travaux sur les conflits sociaux qui traitent de la résistance ouvriére face a des évolu-
tions technigues ou organisationnelles qui appauvriraient le contenu de leur travail,
il n'en existe guere a notre connaissance qui etudient I'influence des caractéristiques
de la force de travail et de sa gestion sur la structuration du travail elle-méme.
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Cette partie débute par un premier chapitre qui précise les structures des équipes
repérées par les classifications des ouvriers qui les constituent et croisent ces der-
niéres avec la parcellisation du travail. Dans un second chapitre sont étudiées les
pratiques salariales des entreprises. Dans un cas comme dans l'autre, et au méme
titre que pour les variables prises isolement dans la deuxiéme partie, une certaine
liaison apparait respectivement entre les formes d'équipes, les pratiques salariales
et la division du travail ouvrier, mais ces liaisons sont faibles.

Le chapitre 3 introduit des éléments descriptifs de la main-d'ceuvre employée par les
entreprises étudiées. |l permet ainsi de préciser leurs disponibilités en main-d'ceuvre
a défaut de connaitre plus explicitement leurs préférences en ce domaine, et les
possibilités offertes par le marché du travail ou elles se situent. Il montre en parti-
culier que si I'ancienneté dans les entreprises est faible, de méme que les niveaux
de formation, par contre les anciennetés dans le secteur et sur les techniques tradi-
tionnelles sont élevées méme pour les travailleurs étrangers. Les situations différent
largement selon les techniques et les régions, ce qui met en évidence les effets pro-
bablement importants du marché du travail sur les types de main-d'ceuvre utilisée
par les entreprises.

Un dernier pas a alors été franchi dans le chapitre 4 en prenant en compte, non plus
une parcellisation globale, mais le mode de répartition des taches entre les membres
de I'équipe en fonction de leur caractére stratégique, c'est-a-dire de leur réle plus
ou moins déterminant comme moyen de contréle du rendement de I'ensemble de
I'équipe.

Une exploitation systématique a été faite sur les coffrages-tunnel, technique privi-
légiée en raison de son importance dans la construction industrielle moderne. La
mise en ceuvre combinée de I'ensemble des variables successivement explorées
apporte, nous semble-t-il, un éclairage nettement plus satisfaisant sur I'explication
de la parcellisation du travail. Il s'inscrit bien dans la ligne de recherche définie au
départ. On arrive en effet a la conclusion que I'entreprise, pour parvenir a ses fins,
peut utiliser des moyens diversifiés. L'application d’'un modeéle taylorien pur peut étre
retenue dans certains cas car elle correspond a des situations particulierement bien
adaptées a son usage (stabilite des produits et de la technique, grande répétitivite
et gros volume des ouvrages) mais son utilisation ne constitue pas toujours le moyen
le plus astucieux d'atteindre |'objectif assigné. Dans d'autres cas, une grande sou-
plesse d'adaptation de la main-d'ceuvre, obtenue par une polyvalence qualifiée et
associée a une incitation externe a la mobilisation des capacités productives au pro-
fit de I'entreprise par des modes de rémunération appropriés, atteint d'aussi bons
résultats que la parcellisation du travail avec un contréle de la main-d'ceuvre passant
par une prescription de ses taches.

L'absence d'analyse sur les col(ts salariaux et les résultats financiers des entreprises,
la meconnaissance des relations sociales en leur sein, l'insuffisance de |'appréhension
du fonctionnement de leurs services de méthodes avec les instruments qu'ils utilisent
et leur articulation effective sur les chantiers, la prise en compte trop limitée des
ressources en main-d'ceuvre, des politiques de personnel et plus généralement des
politiques de I'entreprise en matiére de spécialisation, de sous-traitance, d'accés aux
sources de financement... sont autant de limites a cette recherche sur les causes de
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la structuration du travail dont on a bien eu conscience. Leur prise en compte consti-
tuera autant de prolongements dans |'avenir. Il nous semble cependant, que malgre
leurs limites, les résultats acquis ne sauraient étre négliges.

Aborder la seule question de la parcellisation du travail aurait été insuffisant face
a la mission premiére du CEREQ : accumuler des éléments de connaissance pour
éclairer les politiques de formation professionnelle.

Nombre d'éléments apportés par les développements précédents concourent plus ou
moins directement a cette fin. La quatrieme partie lui est particuliérement consacrée.

Elle s'ouvre sur un premier chapitre qui présente une grille de references permettant
de traduire chaque tache a réaliser en termes de niveau de compétences a posséder.
Ces niveaux vont des taches manuelles ne requérant ni abstraction ni expérience,
a des taches non manuelles présentant cette double exigence.

L'application de cette grille aux taches liées aux différentes techniques (chapitre 2)
montre qu'il n'existe pas de différence majeure dans les profils moyens de niveaux
de taches associées a chacune d'entre elles : les techniques les plus récentes moditient
certes le contenu du travail a réaliser mais n’'entrainent pas pour autant une baisse
importante de la part du travail requérant une compeétence professionnelle.

Un pas supplémentaire a été franchi au chapitre suivant en construisant les profils
par niveau de taches attribuées a chaque ouvrier (chapitre 3). En se basant sur la
grille de références, on constate que les modes de répartition des taches adoptés
par les entreprises entrainent pour la majorité des ouvriers, des besoins en polyva-
fence peu ou moyennement qualifiée.

Un premier recoupement avec les classifications attribuées aux ouvriers montre que
s'il existe bien un lien entre leur classification professionnelle et leur profil, une large
dispersion apparait également qui traduit tout autant des sur-classifications que des
sous-classifications. Ainsi se trouve validee la derniére hypothese retenue pour cette
recherche, hypothése qui conduisit a rejeter la classification conventionnelle comme
instrument apte a saisir le travail en rapport avec notre objet.

Un deuxiéme croisement réalisé avec les techniques montre que la large polyvalence
observée demeure vraie sur I'ensemble des technigues. Une distinction peut étre
faite cependant entre les techniques plus traditionnelles sur lesquelles les profils sont
plus largement polyvalents et les techniques plus industrialisées pour lesquelles
les spécialisations sont pius fortes. La diversité des profils memes pour les tecnni-
ques les plus récentes, I'importance des profils polyvalents induisant des taches qui
demandent des formations, interdisent donc de considérer que le développement
des techniques les plus récentes dans le gros-ceuvre du Batiment provoque automa-
tiguement une réduction brutale des besoins en formation professionnelle. Les résul-
tats acquis au cours des parties précédentes a travers d'autres modes de traitement
se trouvent ainsi confirmés.

Cette partie s'achéve par un dernier chapitre dans lequel les profils des équipes ont
ete reconstitués a partir des profils individuels précédents, de fagon a préciser les
modalités de répartition du travail opérées par les entreprises sur leurs chantiers.
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La forte dispersion des profils d'équipes regroupés, associés a chaque famille de
technigues du gros-ceuvre, confirme a nouveau le caractere limité de la contrainte
technique sur la repartition du travail de chantier ; toutefois, certaines concentrations
laissent penser qu'une spécialisation et une division du travail plus poussées consti-
tuent bien une tendance dominante dans I'application des techniques les plus répé-
titives.

Les dispersions encore plus marquees pour les profils d'équipes détailles viennent
enfin confirmer 'importance du réle joué par les politiques des entreprises dans la
definition du travail.

21



Premiére partie

LES TECHNIQUES DU GROS-(EUVRE
ET LEUR EVOLUTION: LEUR INFLUENCE
SUR LES TACHES DE CHANTIER



La variable technique domine le Batiment. Que ce soit en matiére de rentabilité,
d'évolution de I'emploi et du travail ou de la formation professionnelle, dans tous
les cas elle revient rapidement au centre des préoccupations et des discussions.
Cependant, quels que soient les interlocuteurs rencontrés, aussi bien en entreprises
que dans les administrations, une certaine méconnaissance est souvent apparue tant
en ce qui concerne sa nature gue son utilisation ou ses effets, en particulier sur le
travail. Plus exactement, I'idée que I'on s’en fait, masque souvent la capacité a per-
cevoir ou a interpréter une réalité pourtant fréquemment cotoyée.

L'objectif de cette premiére partie est de cerner avec précision I'utilisation faite par
les entreprises de différentes techniques intéressant le gros ceuvre et d'examiner
quel type de travail ouvrier peut étre associé a ces derniéres, le travail étant carac-
térisé a la fois par sa nature et sa répartition entre les membres des équipes inter-
venant sur les chantiers.

La mise au point des instruments utilisés a demandé une étude longue et minutieuse
de fagon d'une part a dégager des grilles d'observation rigoureusement construites,
d'autre part a disposer de définitions claires et communes permettant de recueillir
les informations dans des termes identiques - donc comparables - et de se libérer
ainsi des particularités locales ou régionales rencontrées dans les définitions ou ap-
pellations.

Les deux premiers chapitres décrivent les principes et modalités qui ont été retenus
pour classer les taches et les techniques de chantier ainsi que les formes d'évolution
de ces derniéres.

Le chapitre 3 montre I'importance des transformations qui peuvent étre observées
dans le contenu des taches lorsque les techniques évoluent.

Enfin, dans un chapitre 4, on étudiera le résultat des observations effectuées sur les
chantiers a partir des grilles théoriques précédemment exposées. Ceci permettra de
mettre en évidence a la fois I'instabilité des processus associés a chaque technique
selon que certaines taches disparaissent du chantier, mais aussi la trés grande diver-
sité des modes de répartition des taches présentes entre les différents intervenants.
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Chapitre 1

PRINCIPES ET MODALITES D’'UNE CLASSIFICATION
DES TACHES ET DES TECHNIQUES
RELATIVES AUX CHANTIERS DU BATIMENT

Appréhender la réalité du travail sur les chantiers pose d’embiée un redoutable pro-
bléme d’analyse. Cela suppose en effet la mise au point d'un systéme de représenta-
tion des taches étroitement associé aux découpages du processus productif, perti-
nent par rapport aux problémes posés et suffisamment simple pour étre d'une uti-
lisation aisée dans la réalisation d'une enquéte.

Le montage de cet instrument s'est avéré d'autant plus délicat qu'il s'est heurté, a la
différence de I'industrie, a I'instabilité du processus de production dans le Batiment.

| - LA RECHERCHE D’UN DESCRIPTEUR D’EMPLOI

La mise au point d’'une méthode de représentation des taches s'imposait d'abord du
fait de I'inadéquation des descripteurs classiques : on sait en effet que les classifi-
cations conventionnelles ou les nomenclatures publiques sont peu utilisables car,
enregistrant des clivages déterminés par le jeu des négociations salariales, elies
introduisent des distorsions plus ou moins importantes par rapport aux activités
réelles (1). En outre, dans leur fondement théorique, les analyses sociologiques des
situations de travail ont montré le caractére complexe des activités professionnelles :
elles doivent étre considérées dans leurs interactions tant avec les aspects variés de
la production qu'avec les différents individus concernes (2). L'utilisation de telles

(1) Vaoir a ce sujet © « L'analyse des qualificati et les classifications d'emploi », septembre 1973, Bibliothéque CEREQ.
volume n® 5, La Documentation Frangaise, Les analyses de la troisiéme partie confirment cette assertion.

{2) Voir a ce sujet. « Formation et analyse sociologique du travail - Essai sur I | litative des si i de
travail », Marcel LESNE et Christian de MONTLIBERT, 1972, Bibliothéque CEREQ, voiume n® 2, La Documentation
Francaise.
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analyses aurait impliqué des descriptions d’emplois prenant en considération une
pluralité d'éléments. Cela était d'autant moins envisageable sur les chantiers que le
processus productif est moins stable, la mobilité des individus plus forte, la répar-
tition du travail plus aléatoire.

Il était par contre concevable de privilégier une dimension particuliére de ces acti-
vités et, a partir de 13, d'en approcher le contenu de fagon 2 les classer les unes par
rapport aux autres. Or, parmi les hypothéses le plus fréguemment retenues comme
facteurs déterminants du contenu des emplois et par la des besoins en formation,
figurent les techniques (3). C’est donc tout naturellement cette dimension qui a été
privilegiée, d'autant plus que le Batiment a été marqué par une évolution technolo-
gique constante et profonde. Cette perspective entrainait une double exigence. ||
convenait d'une part de procéder a une classification des techniques utilisées dans
le Batiment, adaptée a I'analyse de I'évolution des emplois. Il fallait d'autre part leur
associer une décomposition du processus productif correspondant, de fagon a étu-
dier la répartition des interventions entre les individus concourant a la production
d'un ouvrage.

Cette réflexion effectuée dans le cadre d'un groupe de travail associant des experts
de la profession, était d'autant plus délicate a conduire qu'elle devait a la fois étre
systématique, selon les nécessités de toute classification, et réaliste pour tenir
compte des « découpages de travaux » et du vocabulaire usuel de la profession.

Il - LE CHOIX D’'UNE DEMARCHE EMPIRIQUE

Pour mener a bien ce projet d'analyse, le groupe de travail disposait au départ de
deux systémes de classement gu'il n'a pas cru devoir retenir, mais qu'on exposera
brievement par souci méthodologique. Ces deux systemes reposaient sur des logi-
ques et des finalités différentes. L'un se fondait sur la notion de « filieres » éla-
borée par le BIPE (4). L'autre, procédant de travaux préliminaires du CEREQ (5),
était centré sur les « processus techniques de production ».

Les filieres, définies comme des ensembles de segments technico-économiques,
présentent I'avantage de relier la production a la distribution par des marchés, en
vue de satisfaire la demande finale. Par exemple, la filiéere « courte évoluée » se
définit par le fait « que la fabrication préalable de I'ensemble de I'ouvrage est ef-
fectuée par la méme entreprise que celle qui le monte sur le chantier » (6). Cette
filiere caractérise pour I'essentiel, dans I'état actuel de diffusion des techniques de
gros-ceuvre et de fluides, les logements collectifs en grosses opérations et les grands
batiments administratifs.

(3) « L'action du progrés technique sur |'évolution des qualifications «, A, d'IRIBARNE, Revue Economique n® 3, mai 1974

(4) « La prevlslcm lel:!lnologlque a long terme dans la Application des sché de filieres a l'analyse des
pr q I8 », Bureau d'information et de prévision economuque (BIPE), février 1972

(5) « Les processus de production dans le gros-ceuvre et le second-ceuvre », Dossier lechnique, CEREQ 1973, Document
roneote.

(6) BIPE, « La prévision technologique a long terme dans le Batiment », Tome 1 : « Application des schemas de filigre a
la prévision », Document roneoté, decembre 1973.
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Cette approche, sous-tendue par un parti de synthése des dimensions économique
et technique, n'a pas été jugée adaptée a une perspective d'analyse de la réalité
complexe des chantiers :

— d'abord, parce qu’elle établit une correspondance trop stricte entre filiére et pro-
duit, c’'est-a-dire qu'elle suppose une seule technique de production pour un type
de batiment donné. Pour reprendre I'exemple cité ci-dessus, les logements collectifs
en grosses opérations seraient uniquement réalisés par le systéme de production dit
de « filiere courte évoluée », ce qui est par trop simplifié ;

— ensuite, parce qu'elle se fonde sur un principe de linéarité de la filiére. Or ce
principe ne rend pas compte du caractére techniquement arborescent qui caracté-
rise la plupart des ouvrages du Batiment. En réalité, on peut observer, pour un ou-
vrage donne, des possibilités de multiples combinaisons techniques. A I'intérieur des
travaux de gros-ceuvre comme de second ceuvre, on peut trés bien rencontrer cer-
taines parties d'ouvrage réalisées de fagon traditionnelle, et d'autres relevant de
techniques trés élaborées, avec I'éventualité de toutes les combinaisons intermé-
diaires.

Un classement en termes de «processus de production », par contre, présentait
l'avantage de mieux rendre compte de la réalité techniquement arborescente des
chantiers. Par ailleurs plus « abstrait », il pouvait étre 8 méme d'enregistrer I'évolution
a venir du progrés technique. |l était cependant difficile a percevoir d’'emblée par
reference a la réalité immédiate des chantiers. Aussi une démarche plus pragma-
tique a-t-elle été préférée, moins analytique que celle qui avait été envisagée a
priori, mais collant plus a la réalité observeée.

Il - LES FAMILLES DE TRAVAUX

Le systeme de classement utilisé procéde de I'identification de « familles de tra-
vaux » — appellation couramment utilisée par la profession pour traduire les carac-
téristiques d'un chantier ou des ouvrages realisés. Partant d'ensembles reconnus,
auxquels s'applique une terminologie classique, tels que : coffrage, ferraillage ou
magonnerie, il présente cependant certaines limites. En premier lieu, le champ
couvert par l'analyse n'est pas réellement exhaustif, puisque certains types de tra-
vaux tels que les finitions ou la conduite d'engins de chantier n'ont pas été pris en
compte. Ensuite, I'option méme d’'une démarche empirique a l'inconvénient de li-
miter la capacité de l'instrument ainsi élaboré a intégrer I'évolution technique a
venir.

Il reste que ce travail constitue a notre connaissance, le premier essai opératoire
de classification des principaux procédés de construction utilisés dans le Batiment,
permettant d'analyser les contenus d'activités. Il ouvre ainsi la voie aux travaux ul-
térieurs d'analyse des emplois qui auront besoin de ces descriptions pour pouvoir
étre menés a bien (7).

(7) Ce travail a été utilisé en particulier pour la préparation des enquétes sur les emplois du secteur BTP dans le cadre
du Repertoire francais des emplois réalise par le CEREQ

Le méme travail a été fait sur une partie du second-ceuvre dans le cadre d'un contrat réalisé par le BIPE a la demande du
i ere de I'Equip nt.
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Le gros-ceuvre du Batiment a été décomposé en dix « familles de travaux » :

— quatre familles sont relatives au procedé dit de « beton armé » : ce sont le cof-
frage, le ferraillage, la fabrication du béton et sa mise en place, auxquelles il est
logique d’ajouter la précontrainte ;

— les techniques plus traditionnelles sont représentées par deux familles : le ma-
connage et le revétement-enduisage ;

— la préfabrication recouvre la fabrication et le montage d'éléments préfabriques ;

— enfin, la famille « conduite d'engins (grue a tour) » occupe une place un peu
marginale par rapport aux autres familles considérées.

On verra que les critéres qui ont permis le classement de ces différentes familles,
sont trés variables (outil, matériau, mode de liaison). Ces critéres ont un effet clas-
sant inégal d'une famille de travaux a l'autre.

IV - FAMILLES DE TRAVAUX ET CLASSIFICATION DES TACHES

On peut penser qu'il aurait résulté d'une démarche systématique, une présentation
homogéne du contenu des différentes familles. Ce principe n'a pas été rigoureu-
sement appliqué. Certaines familles comme la magonnerie correspondent a un seul
procédé. Par contre, les familles de travaux de coffrage, de ferraillage, de fabri-
cation, de mise en place du béton appartiennent au procédé de « béton armé ».
Mais la distribution retenue a comme mérite essentiel d’identifier avec précision
des ensembles d'activités directement observables sur les chantiers.

On doit également faire observer que, quel que soit le degré d'éclatement utilisé,
chaque famille $e situe sur le méme plan, sans parti d'ordonnancement ou de hié-
rarchisation des familles entre elles, selon I'évolution des procédés de construction
et I'apparition chronologique du progrés technique. Cette dimension descriptive de
I'analyse, suffisante au stade de I'enquéte, sera appelée a étre dépassée dés lors
que, a son terme, la dimension évolutive du progrés technique devra étre prise en
compte pour satisfaire aux objectifs de prévision.

Schématiquement, I'analyse a progressé en deux étapes. L'une a consisté a dé-
composer les familles de travaux d’'une part en opérations ou phases de production,
de l'autre en techniques élémentaires. La décomposition finale « opérations-tech-
niques » a résulté d’'un ajustement itératif entre les décompositions respectives « opé-
rations-techniques », de fagon a dégager peu a peu le meilleur systéme classant.
Ensuite, on a procédé a la décomposition des opérations en taches.
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1 - Définition des opérations et des techniques

a - Les opérations

Pour chaque famille de travaux, la décomposition en opérations correspond a une
décomposition chronologique des grandes séquences de travail propres aux pro-
cessus de production considéré. Par exemple, pour la famille de travaux de « cof-
frage », on a distingué : la conception, la fabrication, le décoffrage, la manutention,
le coffrage et les finitions. Certaines de ces phases particulierement longues ou
importantes ont été elles-mémes décomposées en sous-opérations. Ainsi, I'opéra-
tion fabrication de la famille de travaux de « ferraillage » se décompose en quatre
sous-opérations : coupe, fagonnage, assemblage, déchargement.

Lors de cet éclatement des familles de travaux en opérations, on a opéré des dé-
coupages de sorte qu'ils demeurent pertinents par rapport aux différentes tech-
niques utilisées, ce qui a impliqué qu'une attention particuliére soit portée aux
opérations considérées comme « critiques », c’est-a-dire aux opérations les plus tou-
chées par le progrés technique. Ces opérations peuvent étre amenées a disparaitre
des chantiers. Mais dans la plupart des cas, les opérations ont été considérées comme
« critiques » parce qu'elles se trouvaient modifiées en termes de contenu de travail
par I'évolution technique.

b - Les techniques

Dans un second temps, on a fait apparaitre des techniques pour chaque famille de
travaux, grace a |'adoption de critéres classants, ceux-ci permettant de rendre
compte de la sensibilité propre, par rapport a la technique, des opérations « cri-
tiques » et ainsi d'opérer une différenciation des contenus de travail. Les techniques
sont d'ailleurs moins prises en compte en tant que telles que pour autant qu'elles
sont susceptibles de mettre a jour une transformation des contenus de travail, dans
leurs aspects les plus importants.

Leur qualité plus ou moins contraignante a permis de caractériser soit I'ensemble
des opérations, dans le cas d’une liaison technique forte entre les diverses étapes
du processus de production, soit simplement quelques opérations, dans le cas d'une
liaison technique faible.

Le coffrage peut constituer un bon exemple de liaison technique forte entre les
diverses opérations, significatif du caractére contraignant du critére retenu : I'outil.
Le montage d'élements préfabriqués constitue un bon exemple de liaison technigue
plus faible puisque si le « mode de liaison » est effectivement classant pour la pose,
le réglage des éléments et la réalisation de I'étanchéité, il ne I'est pas pour le
stockage, la préparation des emplacements destinés a recevoir les éléments et le
coulage des joints. Lorsque le critére classant le plus justifié était si peu contrai-
gnant qu'il ne classait qu'une seule opération, telle que dans la famille de travaux
« bétonnage », on a abandonné toute tentative de classement parce que trop peu
significative.
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2 - Définition des taches

La seconde étape consistait a désagréger les opérations ou sous-opérations en
taches, c'est-a-dire en une série d’interventions plus fines, que I'utilisation des tech-
nigues permet également de différencier. Indirectement, cette analyse a d'ailleurs
permis de contrdler la pertinence ou le caractére classant du critére utilisé précé-
demment pour |'éclatement d'une famille de travaux en différentes techniques. Elle
a aussi parfois amené a reconsidérer le croisement initial opérations-techniques
et a I'adapter de fagon a le rendre plus explicatif des contenus de travail repérés.

Le niveau d'éclatement en taches est généralement fin, encore qu'on n'ait pas visé
une approche de type ergonomique. Pour ne prendre que |'exemple d'une tache
identifiée dans la famille de travaux de « ferraillage » comme la « sortie des aciers
des bottes », elle aurait di, dans une analyse de ce type, étre déecomposee en
segments tels que : saisir la pince coupante dans la poche, s'accroupir au niveau
de la botte, couper le lien enserrant la botte, remettre la pince dans la poche, saisir
I'acier des deux mains, etc. Or telle n'était pas notre exigence.
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Chapitre 2

LES FORMES D’EVOLUTION
DES TECHNIQUES DU GROS-(EUVRE DU BATIMENT

Au terme de la construction précédente, on disposait de listes de taches associées
a des techniques qui ont servi de support aux observations sur les chantiers. Ces
observations ont permis de tester la validité de la construction normative effectuée
et éventuellement de la redresser.

Mais, dans I'optique retenue pour cette étude, il importait également de pouvoir si-
tuer les techniques les unes par rapport aux autres en fonction de leurs logiques
d'évolution. C'est a cet objet que répond briévement ce chapitre sachant qu'une
attention particuliére sera portée a la présence concomitante de plusieurs techni-
ques sur un méme chantier et donc a I'association techniques-ouvrage-chantier.

Décrire une évolution des techniques suppose I'élaboration d'un mode de classe-
ment séquentiel de leurs apparitions dans le temps. Mais les techniques d'époques
différentes ne se chassent pas nécessairement et peuvent se cétoyer parfois fort
longtemps. La connaissance de leur logique d'association ou de cohabitation devient
alors essentielle.

| - EVOLUTION DES TECHNIQUES TEND VERS LEUR ECLATEMENT

L'évolution des techniques peut étre abordée a travers la transformation des pro-
cédés de construction (& la magonnerie, procédé originel, a succédé le béton armé,
puis la préfabrication) eux-mémes éclatés en différentes familles de travaux et a I'in-
térieur de chacune d'elles en techniques.

Le schéma 1 décrit I'ordre d’apparition de chacun d'eux. Il montre que le passage
de la magonnerie au béton armé a entrainé I'éclatement du magonnage-enduisage
en quatre familles de travaux : le coffrage, le ferraillage ainsi que le bétonnage et
la fabrication du béton. Le passage a la préfabrication a entrainé a son tour un écla-
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tement du processus de construction en dissociant la fabrication d'éléments de leur
mise en place, rapprochant ainsi le Batiment d’'autres industries. La précontrainte
échappe a cette logique.

Le niveau qui a été retenu pour I'éclatement des familles de travaux en techniques,
est significatif d'une modification globale dans la nature du travail & réaliser : par
exemple, la mise en ceuvre de coffrages complexes n'est pas identique a celle des
coffrages-outils ou des coffrages traditionnels.

Le degré d’éclatement de chaque famille de travaux montre l'incidence plus ou
moins grande de I'évolution des techniques sur la nature globale du travail : il est
ainsi manifeste par exemple que les techniques de coffrage ont été plus touchées
par I'evolution technique que celles du bétonnage.

Il - EVOLUTION DES TECHNIQUES N’EST PAS LINEAIRE

Il n'y a pas une succession dans le temps de |'utilisation des différentes techni-
ques. Si, sur une longue période, il parait logique de supposer que les techniques
nouvelles remplacent les anciennes, on observe en réalité sur un méme ouvrage des
techniques de différents ages qui peuvent se combiner de fagon extrémement diver-
sifiée, comme le montrent les trois exemples ci-joints (tableau 2 A, B, C). lIs illus-
trent en effet sur des chantiers de taille variée, la présence concomitante du magon-
nage, de différentes techniques de coffrage et de ferraillage et enfin de préfabri-
cation.

Il est necessaire cependant d'examiner dans quelle mesure il existe des limites au
nombre de combinaisons possibles :

— certaines techniques présentent un caractére de souplesse plus marqué que
d'autres. Ainsi I'utilisation du coffrage « banches » ou « tables » parait permettre une
plus grande possibilité de combinaisons que le coffrage «tunnel », par exemple.
(A cet égard, les exemples du tableau 2 constituent des cas limites) ;

— certaines familles de travaux paraissent plus significatives de la caractéristique
technique d'un ouvrage. Ainsi, pour le procédé de béton armé, le coffrage utilisé
parait plus révélateur de ses caractéristiques techniques que le ferraillage ou la
maniére dont est effectué le bétonnage ; pour le procédé traditionnel, le magonnage
est plus significatif que I'enduisage ;

— enfin, certains éléments de structure de I'ouvrage jouent un réle plus impor-
tant : structure porteuse, plancher, fagade.
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8 TABLEAU 2
Caractéristiques techniques de travaux de gros-ceuvre
A - Exemple n° 1:
— Nature de 'ouvrage : Hopital
Nature du chantier : Trois batiments identiques a trois niveaux chacun
- Taille du chantier : 3 600 m* construits
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B - Exemple n® 2:
Nature de I"'ouvrage : Logements
— Nature du chantier : Cing tours de 7, 6. 5, 4, 3, 2 étages
— Taille du chantier : 18 000 m?* construits
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C - Exemple n°® 3:

Nature de 'ouvrage : Logements
- Nature du chantier : Grand programme, logements, bureaux, commerce
- Taille du chantier : 62 000 m* construits
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Il est donc possible de réduire un ensemble complexe de procédés différents, relatifs
a un méme ouvrage, a un classement simple.

Préfabriqué

Préfabriqué

Exemples
des cas cités Structure porteuse Plancher Facgade
(cas limites)
Tableau 2 A .............. | Banches, poteaux Prédalles Macgonnerie
Tableau 2B ..... Maconnerie Prédalles Magonnerie
Tableau 2B ..... .. | Tunnel Tunnel Banches
Tableau 2C .............. | Banches, poteaux Tables Magonnerie, préfa-
briquée
Autres exemples (cas
simple) :
Tunnel Tunnel Préfabriqué
Tunnel Tunnel Magonnerie
Banches Tables Préfabriqué

Préfabriqué

Ceci explique qu'une approche par filiére n'ait pas été retenue pour cette étude, les
corséquences d'une telle situation étant trés importantes pour les conditions d'utili-
sation de la main-d'ceuvre sur les chantiers.
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Chapitre 3

L’ACTION DE L’EVOLUTION
DES TECHNIQUES SUR LE CONTENU DU TRAVAIL

L'utilisation d'une technique détermine globalement un certain contenu de travail
en ce sens qu'aux différentes techniques correspondant aux diverses familles de
travaux peut étre associée une suite d’opérations et de taches a réaliser, distinctes
les unes des autres. Le changement technique transforme donc sans aucun doute le
contenu des taches. Certaines opérations disparaissent des chantiers, telles les opé-
rations de conception ou de fabrication des coffrages ou ferraillage. Parfois, toute
une famille de travaux peut disparaitre du chantier : ferraillage préfabriqué en usine,
fabrication du béton en centrale automatique... Le contenu de certaines opérations
peut étre enfin profondément modifié : on ne met pas en place un coffrage « ban-
ches » comme un coffrage « tunnel » ou un tunnel comme un coffrage « grimpant ».
Le réglage d'éléments préfabriqués différe selon qu'il est effectué a sec, par liaison-
nement mécanique ou avec mortier...

Il n'a pas paru possible de présenter dans le cadre de cet ouvrage 'ensemble des
définitions et des correspondances entre les familles de travaux, les techniques, les
opérations et les taches ; on les trouvera par ailleurs (1). Il a paru cependant néces-
saire, pour une bonne compréhension des résultats de I'étude, d'en présenter un
résumeé succinct. Le tableau 4 donne un exemple de I'évolution des techniques sur
les taches en coffrage complexe.

| - LES TECHNIQUES ASSOCIEES A LA MACONNERIE

L'enquéte a porté sur le magonnage et 'enduisage mais seul le magonnage, qui est
la technique principale, a fait I'objet d'un traitement systématique.

(1) = Analyse des techniques utllisées en gros-couvre du Batiment », CEREQ, Note ronéotée, janvier 1975, 71 pages.
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1. Le maconnage

Appelée aussi « limousinerie », cette famille de travaux consiste a assembler ou a
« hourder » des éléments de petite dimension généralement a 'aide de mortiers. Elle
ne concerne que les éléments verticaux (murs, cloisons) montés a partir de meellons
bruts ou pierres de taille, de briques ou parpaings, matériaux a base de platre, béton
cellulaire autoclavé ou béton translucide.

A priori, six techniques ont été distinguées en fonction des matériaux mis en ceuvre.
Leur classement correspond a une progression des matériaux les plus traditionnels
vers les plus récents. En effet, le béton cellulaire autoclavé est un béton composé
uniguement de mortier, comportant des bulles d'air et traité en autoclave tandis que
le béton translucide est en fait constitué de pavés de verre liaisonnés par du mor-
tier.

Magonnage
Familles de techniques Opérations
Moellons bruts Stockaqe
" ; cka
Pierres de taille Z g, S .
Bri t . Préparation et fabrication de matériaux de
nq'utjtes = ‘parpamgs jointoiement
Matériaux & base de platre ; N :
- : Préparation du travail
Béton cellulaire autoclavé
. . Pose
Béton translucide

Toutes les opérations sont présentes, quelles que soient les techniques. Par
contre, par rapport a la liste des taches de principe, les taches associées a chaque
technique, dans chaque opération, connaissent en théorie des modifications impor-
tantes :

Les briques et les parpaings

— en préparation du travail, la pose de régles et la rectification-ajustage dispa-
raissent ;

— en stockage, le stockage en magasin disparait.

Les matériaux a base de plétre

— en préparation du travail, il n'y a plus ni lecture de calepin, ni pose de gabarits,
ni balancelles, ni enfin rectification-ajustage ;

— en pose, ils ne demandent ni pose d'isolants, ni pose de mortier autre que pour
les murs porteurs ;
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— en stockage, les taches de stock en magasin disparaissent ;

— en préparation et fabrication des matériaux de jointoiement, la lecture du calepin
disparait de méme que toutes les taches correspondant a la fabrication du mortier
ou a l'utilisation de liants spéciaux ; seules demeurent pour la mise a pied d'ceuvre,
les taches intervenant directement lors de la fabrication.

Les mceellons bruts

— en preéparation du travail, il n'y a plus de pose de régles ;

— en pose, il ne reste plus que les poses d'isolants et les découpages de réser-
vation, les poses de mortier pour cloisons et murs porteurs, les verifications, rejoin-
toiements et nettoyage des murs;

— en stockage les decharges sur palettes disparaissent ;

— en préparation et fabrication des matériaux de jointoiement, la fabrication du pla-
tre et l'utilisation de liants spéciaux disparaissent.

La pierre de taille

— est la seule technique qui demande toutes les taches de préparation du travail ;

— en pose, les mémes taches que pour les meellons bruts demeurent ; s'y ajoutent
I'exécution de joints verticaux et la pose au cordeau ;

— en fabrication de matériaux de jointoiement, les taches de fabrication de platre et
d'utilisation de liants spéciaux disparaissent.

Le béton autoclavé

— en préparation du travail, il ne demande ni lecture de calepin, ni I'usage de balan-
celles pour la pose des échafaudages, ni découpe des matériaux au burin et a la
scie ;

— en pose, les tadches présentes sont les mémes que pour les pierres de taille aux-
quelles viennent s'ajouter la pose de fers d'ancrage et d'éléments raidisseurs, la
pose de mortier pour doublage ;

— en préparation et fabrication des matériaux de jointoiement, la lecture du calepin
et toute la fabrication du platre disparaissent.

Le béton translucide

— en préparation du travail, toutes les taches correspondant a la pose de régles,
a la coupe de matériaux et a la rectification-ajustage disparaissent ;

— en pose, la moitié des taches disparaissent également ;

— en stockage, la mise sur parc disparait ;

— en préparation et fabrication des matériaux de jointoiement, la sortie du parc de
stockage et la fabrication du platre n'existent plus.
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Dans la pratique, les différenciations de principe présentées ici n'ont pas été rete-
nues pour |'exploitation des résultats car le magonnage est apparu comme un tout.
En effet, des distinctions n'ont pu étre faites entre les familles de techniques corres-
pondant a la mise en ceuvre des briques, parpaings et matériaux a base de platre qui
ont été rencontrées pour I'essentiel lors des observations, car trop étroitement imbri-
quées les unes dans les autres.

2. Le revétement-enduisage

Il consiste a apporter sur les surfaces brutes des couches de finition destinées & la
protection et a I'embellissement. Quatre technigues ont été distinguées en fonction
de I'épaisseur de I'enduit et de sa destination.

Revétement-enduisage

Familles de techniques Opérations

Stockage

Fabrication de |'enduit :

Enduits courants épais e transport des matériaux
Endiiis:de mbins:de:d e« fabrication du mortier sur le lieu de pose

i : o fabrication du platre
Chapes courantes (y compris chapes iso- W i i
lantes) o fabrication de produits divers
Chapes minces approvisionnement en mortier hors du lieu
2 de pose
Préparation des surfaces de fond

Application

Les changements de techniques entrainent des modifications importantes dans les
tdches a réaliser, les enduits courants épais requérant un nombre de taches net-
tement plus élevé que tous les autres. Les opérations de fabrication de mortier sur
lieu de pose, de fabrication de platre, et d'approvisionnement de mortier au-dehors
disparaissent avec les enduits de moins de trois millimétres et les chapes minces
tandis que celles de fabrication de platre et de produits divers disparaissent avec les
chapes courantes.

Avec les enduits de moins de trois millimétres disparaissent de plus pour la prépa-
ration des surfaces de fond, la mise en place d'ancrages et d'armatures, les poses
de régles, gabarits, isolants ; pour les applications, celles de mortier et de platre,
celles de ratissage, ainsi qu'une partie du traitement des surfaces fraiches.

Les chapes minces suppriment en outre, en préparation des surfaces de fond, les
poses d'échafaudage ; en application, les couches d'accrochage, le pongage et le ra-
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gréage. Elles demandent par contre le traitement de surfaces fraiches par produits
auto-lissants et pour le traitement de surfaces dures, I'épandage de produits liquides
anti-poussiere.

Il - LES TECHNIQUES ASSOCIEES AUX PROCEDES DE BETON ARME

On a vu qu'avec le béton armé, se substituent au magonnage et a I'enduisage, le cof-
frage, le ferraillage, le bétonnage et la fabrication du béton. Les effets de I'évolution
des techniques doivent donc passer d'abord par les effets de la substitution de ces
quatre familles de travaux aux deux précédentes, puis par I'analyse interne des effets
de I'évolution des techniques sur chaque famille de travaux.

1. Les coffrages

Ce sont les éléments qui composent un moule dans lequel le béton est coulé : le
moule est généralement récupéré une fois le béton durci, lors de I'opération de dé-
coffrage. Les coffrages sont composés de trois parties : une peau en bois, métal
ou plastique, une ossature et des étais. lls ont été classés en trois familles de tech-
niques définies les unes par rapport aux autres en fonction du nombre de réemplois
possibles en I'état sur différents chantiers et en fonction de leurs modes de fabri-
cation. Ce classement correspond donc surtout au mode d'amortissement technique
possible.

Les coffrages traditionnels

Ces coffrages sont essentiellement fabriqués en bois, a la demande sur le chantier.
Leur mise en place est assurée par I'ouvrier qui les a fabriqués. Leur emploi est
trés limité. Deux familles de coffrages traditionnels ont été distinguées en fonction
de leur sens d'utilisation.

Les opérations ne sont pas modifiées en passant d’'une technique a une autre (ta-
bleau 3). De méme les taches a réaliser sont peu différenciées, elles concernent
surtout I'absence d'étaiements et de leurs réglages pour les coffrages horizontaux ;
I'absence de pose de prédalles et de supports horizontaux pour les coffrages ver-
ticaux.

Les coffrages-outils

Tous les coffrages prévus pour de nombreux réemplois, soit en bois et fabriqués par
un menuisier ou un fabricant spécialisé, soit en métal et fabriqués par un atelier
spécialisé, ont été considérés comme des coffrages-outils. Ces coffrages sont mis
en place sans retouche par les ouvriers coffreurs.
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TABLEAU 3

Famille de travaux: le coffrage
(Evolution des opérations en fonction des techniques)

Techniques Coffrages traditionnels Coffrages outils Coffrages complexes
Opérations e i B Wt Poteaux | Glissants | Grimpants | Roulants
Conception %/.//
Fabrication :o:- * e .
A = ___._ L] _' L
Décoffrage

—
Coffrage | | |
Finitions B __L___-_ﬂ:_-;__ l i

% Opération disparaissant du chantier

EEJ Opération pouvant disparaitre du chantier



Parmi les coffrages-outils, quatre familles ont été distinguées en fonction de leur
spécificité et de leurs modes d'utilisation : si les banches servent a coffrer les murs
et les tables a coffrer les planchers, le tunnel combine les coffrages des murs et
planchers tandis que les poteaux sont spécialisés sur ce dernier type de coffrage.

Par rapport aux coffrages traditionnels, les opérations de conception du coffrage
disparaissent tandis qu'apparaissent des opérations de manutention exigeant I'uti-
lisation d'engins de levage (tableau 3). En décoffrage, des taches de nettoyage et
de lubrification des éléments coffrants, dues a leur réemploi, apparaissent.

Les différences de taches a réaliser, associées aux différentes familles de travaux
sont minimes. En fabrication, le tunnel étant métallique, les taches de débit de bois
et de finition disparaissent. Au décoffrage, les banches et poteaux ne demandent pas
de déblocage de supports verticaux. Au coffrage, les tables ne demandent pas de
fermeture des coffres et de serrage des entretoises, étant donné leurs positions hori-
zontales. Cependant, la mise en ceuvre des coffrages-tunnel a des exigences parti-
culieres qu’il importe de souligner :

— le cycle impératif qui doit correspondre a une journée de travail ;

— l'importance de la coordination liée a I'utilisation d’'un ou plusieurs tunnels sur
le chantier;

— le fait que chaque séquence du cycle demande une main-d'ceuvre variable en
nombre et en compétence (impératif de simultanéité pour accomplir certaines ta-
ches).

Les coffrages complexes

Ces coffrages sont faits sur mesure et s'amortissent sur un chantier. lls demandent
de la part des ouvriers qui les mettent en ceuvre une adaptation rapide, ce qui impli-
que en théorie une grande compétence (2).

Parmi les coffrages complexes, trois familles ont été distinguées selon leurs modes
de déplacement : les coffrages grimpants montent en prenant appui sur les murs
déja construits ; les coffrages glissants se déplacent en continu verticalement tandis
que les coffrages roulants se déplacent en continu horizontalement.

Les opérations associées a cette famille sont les mémes que celles rencontrées pour
les coffrages-outils. Par rapport aux cotfrages grimpants, les coffrages roulants et
glissants, supprimant les entretoises, éliminent les taches correspondant au décof-
frage et au coffrage, de méme que leur fermeture. Les coffrages glissants, quant
a eux, ne laissent au décoffrage que les tdches d'entretien courant, de méme qu’'en
manutention celles de mise en mouvement des coffrages par systéeme autonome
et le contréle des mouvements. Enfin, en coffrage proprement dit, plus de la moitié
des taches disparaissent correspondant a toutes les poses, appuis et entretoises,
ainsi qu'a I'huilage.

{2) En fait, il en va différemment. comme le montre le chapitre 3 de la troisieme partie.
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TABLEAU 4

Famille de techniques: coffrages complexes (1)
(Exemple d’évolution des taches)

Techniques
Opérations et tiches
Coffrages grimpants Coffrages glissants Coffrages roulants

FABRICATION
- Lecture du plan X X X
- Tragage X X X
- Débits des bois - choix des bois de réemploi ...cooeivieeieriinns X X X
- Assemblage en panneaux élé ire: X X X
- Pose des gccessoires de quincaillerie ... X X X
- Finition des surfaces du COfFTage ........covvveemiinicimcimnsmessccnnins] X X X
- Contrdle X X X
DECOFFRAGE
- Desserrage des entretoises X
- Dépose des i X
- Dépose des réservations (clavettes) ... X X
- Décollement des surfaces coffrantes X X

E X X X
- Nettoyage des surfaces coffrantes ................ X X
MANUTENTION
- Choix du palonnier ......... X X
- A hage des éli X X
- Equilibrage de palonnier ... X X
- Repérage de la lle place X X
- Commande du grutier par gestes ..., N X X
-'Commande du grutier par radio X X
- Réception du coffrage X X
- Mise en mouvement des coffrages par systéme autonome ...... X X X
- Contréle des X X X
COFFRAGE
- Préparation des appuis - SECUTIE ......ooieemmeciiinscnecscccererenas X X
- Verrouillage des appuis - sécurité X X
- Repérage et X X
- Mise en plase des réservations X X X
- Mise en place des incorporations X X X
- Huilag X X
- Fermeture des coffrages X
- Serrage des entretoises - fixation des verrous X
- Réglages horizontaux et verticaux ................. X X X
- Calfeu des jeux X X
- Controle (coffrages et sécurité) X X X
FERRAILLAGE
BETONNAGE Pour mémoire
FINITIONS
- Pongage des balé X X X
- Ragréage des ques de p X X X
- Repiquage des excés de béton X X X
- Frottassage des surfaces.......... X X X

utils dans la troisié

(1} On trouvera un autre exemple pour la famille des coff
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2. Le ferraillage

Le ferraillage est constitué « d'éléments » — c'est-a-dire de ferraille (barreaux et
treillis) non assemblée qui donne lieu a des coupes et éventuellement du fagon-
nage —, ainsi que « d’'ensembles » constitués d'éléments assemblés par ligature ou
soudure.

Quatre familles de ferraillage ont été distinguées en fonction de |'importance des
interventions réalisées sur le chantier, en particulier lors de sa mise en place dans
le coffrage. Le ferraillage traditionnel a été caractérisé par des coupes et du fagon-
nage sur l'aire de ferraillage, tandis qu'en ferraillage évolué les coupes et le fagon-
nage sont accompagnés d'assemblages sur la méme aire ; les éléments déja assem-
blés étant manutentionnés sur |'aire de coffrage. Le ferraillage préfabriqué est réalisé
dans les mémes conditions sur ou hors chantier mais, de plus, sa fabrication
étant répétitive se fait sur gabarits. Le ferraillage semi-préfabriqué correspond a un
ferraillage préfabriqué subissant des retouches et adaptations sur le chantier.

Ferraillage
Familles de techniques Opérations
Stockage
Traditionnel Fabrication :
Traditionnel évolué e coupe d'eléments

+ fagonnage
: e e assemblage sur aire de ferraillage
Prefabriqué e chargement de ferrailles assemblées

Semi-préfabrique

Mise en place dans le coffrage

Les taches, de méme que les opérations réalisées sur le chantier, différent fortement
selon les familles de techniques mises en ceuvre. Ainsi, la totalité de la fabrication du
ferraillage disparait dans le cas de la préfabrication hors chantier. Dans le cas du
ferraillage traditionnel, ce sont naturellement toutes les tadches d’assemblage sur
I'aire de ferraillage et le chargement des ferrailles assemblées qui disparaissent. La
préfabrication sur chantier supprime les taches qui résultent d’'un non-assemblage
sur l'aire de ferraillage, tandis que le ferraillage traditionnel supprime toutes les ta-
ches de manutention lourde d’éléments pré-assemblés.

3. La fabrication du béton

Le béton est un mélange constitué d'eau, de ciment, de sable et de cailloux appelés
granulats ou agrégats. Cette famille de travaux a été éclatée en trois familles de tech-
niques selon les procédés de fabrication qui vont de la bétonniére traditionnelle
chargée a la main, a la centrale a béton mécanisée ou automatisée.
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Fabrication du béton

Familles de techniques Opérations

Réception et stockage

Relevé des agrégats

Magonnage

Betonniéere traditionnelle Approvisionnement

Centrale a béton mécanisée Mesurage des taux d’humidité des agrégats
Centrale a béton automatisee Chauffage du béton

Malaxage

Vidange du béton

Distribution

Par rapport a la bétonniére traditionnelle, les centrales & béton demandent des opé-
rations de relevage des agrégats et de chauffage du béton. En ce qui concerne ces
derniéres, les effets de I'évolution des techniques sur les taches revétent la forme
traditionnelle du passage des processus manuels aux processus meécanises, puis
automatisés. Aux taches réalisées a la main avec contrble « de visu » se substituent
des taches correspondant a des interventions a I'aide de machines avec des contrd-
les sur cadran, puis des taches de surveillance de machines.

4. Le bétonnage

Bien que faisant I'objet d’'évolutions techniques (béton pompé, béton projeté), la
famille de travaux n'a pas été décomposée en techniques différenciées en raison
de leur faible influence sur la décomposition des taches. On trouve associées a cette
famille de travaux des opérations de :

— préparation avant mise en ceuvre (mise en état des surfaces déja coulées et re-
perage des cotes) ;

— mise en ceuvre (remplissage avec éventuellement serrage) ;
— finition (traitement de surfaces).

il - LES TECHNIQUES ASSOCIEES A LA PREFABRICATION

Mettant en ceuvre les familles de travaux précédentes, la préfabrication crée de plus
une dissociation entre la fabrication des éléments et leur mise en place.
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1. La fabrication d’éléments préfabriqués

Cette fabrication s'opére a partir d'un moule qui est généralement constitué par un
coffrage horizontal. Les techniques ont été classées en fonction du type de moule
utilisé : bois ou métal suivant le nombre d'utilisations dérivées ; coque en plastique
pour obtenir un beau parement.

Fabrication d'éléments préfabriqués

Familles de techniques Opérations

Préparation des moules

Pose des parements incorporés
Pose d'incorporations
Réservation

Bétonnage

Traitement thermique
Démoulage

Stockage

Ragréage

Moules en bois
Moules métalliques
Coques en plastique

Les différences de taches sont faibles entre les moules en bois et les moules métal-
liques. Elles portent sur les modes de nettoyage des moules ainsi que sur la fagon
de les assembler (par des clous ou par des serre-joints pour les moules métal-
liques ; par des tiges-tourbillon, verrins ou aimants pour les moules en bois). Les
coques en plastique suppriment par contre de nombreuses tdches de nettoyage du
moule et d'assemblage. Elles suppriment également les opérations de pose de pro-
tection du fond des moules contre les agents de démoulage ; celles de pose des
produits d’adhérence ou de grés cérame ou de petits modules.

2. Le montage d’éléments préfabriqués

Pour cette famille de travaux qui vient en aval de la précédente, le classement des
techniques a été opéré en fonction du mode d'assemblage et de montage des élé-
ments préfabriqués. Suivant les procédés, on peut poser ou non des cales sous les
éléments, ce qui conduit a distinguer deux techniques. Les différences entre les
techniques de pose sans cales résultent de I'état du mortier au moment de la pose
qui peut étre soit sec, soit frais (dans ce cas, il ressue a la pose), ce qui est sans
influence sur les taches.
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Montage d’éléments préfabriqués

Familles de techniques Opérations

Stockage au pied du batiment

Préparation des emplacements destinés a re-
cevoir des éléments préfabriqués

Precalage avec pose a sec Réalisation de I'étanchéité

Pose sans cales - Pose et réglage des éléments préfabriqués
Liaisons mécaniques

Scellement et cachetage

Coulage de joints verticaux en béton

Le précalage avec pose a sec demande moins de taches pour réaliser les opérations
d’étancheité ; il ne demande ni contrdle du coffrage du mortier primaire, ni élimi-
nation d'eaux ressuées, ni réglage, calage ou positionnement des boudins d'étan-
chéite. Les techniques sans cales entrainent conjointement une suppression des
taches correspondant a la pose des cales.

Toutefois, le classement des techniques ainsi opéré mériterait d'étre réexaminé. En
effet, & la suite des enquétes réalisées sur les chantiers, il a semblé qu'une dis-
tinction plus fondamentale pourrait étre faite en fonction des modes de liaison avec
d'une part une préfabrication d’éléments plats et de I'autre la préfabrication tridi-
mensionnelle. L'absence d'observations tridimensionnelles en nombre suffisant n'a
pas permis de valider totalement cette distinction. C'est cependant cette distinction
qui a été finalement retenue.

IV - LES TECHNIQUES ASSOCIEES A LA PRECONTRAINTE

La précontrainte du béton consiste a appliquer de fagon permanente une force de
compression dans des ouvrages en béton de telle sorte que, sous les charges regues
par ces ouvrages, le béton soit faiblement sollicité en traction. En effet, le béton
résiste mal a de telles forces. Cette famille de travaux plutdét marginale dans le Ba-
timent a été éclatée en techniques en fonction du moment ol la tension des céables
est appliquée : avant ou aprés le durcissement du béton. Ce moment détermine le
type de matériaux utilisés a cette fin : cables sous-gaines ou fils adhérents.

Les opérations nécessaires sont les mémes quelles que soient les techniques mais,
pour la pose des cébles, la précontrainte par cables ne demande qu'un enfilage dans
les gaines. La précontrainte par fils adhérents supprime les taches de mise en place
des repéres de courbures de cébles, la mise en place des gaines et de leurs sup-
ports, une partie des tidches de mise en place du systéme d’ancrage ainsi que la
quasi-totalité de celles d'injection et de cachetage.
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Précontrainte

Familles de techniques Opérations

Préparation des cables
Pose des cables :

Precontrainte par cables » mise en place des gaines
Précontrainte par fils adhérents e mise en place des systémes d'ancrage
e enfilage

Mise en tension
Injection et cachetage

V - LA CONDUITE D’ENGINS : LES GRUES A TOUR

Cette famille de travaux, n'ayant pas été étudiée par la suite, figure ici pour mémaire,
afin de parachever le panorama des évolutions techniques. Elle constitue, en effet,
de plus en plus un élément important du fonctionnement des chantiers. Une seule
technique est apparue pour les grues auxquelles correspondent les opérations de :

— prise de poste qui implique toute une série de vérifications avant la mise en mar-
che ;

— manutention, avec toutes les vérifications des accrochages ;

— fin de poste, avec les précautions a prendre (vent, courant électrique) ;
— entretien (inspection des limiteurs de charges et de couples, ainsi que niveaux
et vidanges).

VI - CONCLUSION

Ce rapide examen des techniques du gros-ceuvre du Batiment montre que leur évo-
lution ne peut étre appréhendée de fagon linéaire tant dans ses formes que dans ses
conséquences sur le processus de travail. Il y a la un phénomeéne arborescent, mul-
tiforme qui débouche sur des conditions concrétes de réalisations de chantiers
d'autant plus variées qu'aucune technique n'a chassé I'autre ; toutes existent encore
aujourd’hui et peuvent étre concomitantes sur un méme chantier en des associations
privilégiées.

Les critéres qui ont dd étre retenus pour classer les techniques dans leur évolution
par rapport aux transformations du processus de travail, différent largement d'une
famille de techniques a I'autre. Certes, la nature de I'outil a été le critére classant
le plus fréquent, mais la nature du produit joue également un rble, tandis que les
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matériaux ou les modes de liaison interviennent également (tableau 5). Ce que I'on
appelle I'evolution des techniques ne peut donc étre réduit, comme on le fait trop
souvent, a une évolution des seuls outils. Ce sont bien les transformations combinées
des outils-produits-matériaux qui doivent étre prises en compte pour appréhender la
totalité du phénomeéne.

— Lorsqu'on prend un certain recul par rapport aux transformations décrites, on
constate qu'elles s'inscrivent bien dans la tendance générale d’'évolution qu'on ap-
pelle I'industrialisation technique. On constate en effet :

e Une division en phases successives allant d'une phase unique dans laquelle
les éléments bruts sont directement combinés pour donner le produit final
(magonnerie avec moéllons), a un processus comportant plusieurs phases
distinctes de réalisation mais avec confusion de fabrication et montage (béton
armeé), puis un processus dans lequel fabrication et montage se désolidarisent
enfin (préfabrication) ;

e Une normalisation que ce soit des élements (briques, parpaings, predalles),
des ensembles (ferraille, préfabrication), des outillages (banches et tables,
tunnel) ;

e Un pré-assemblage, par transformation d'éléments en composants.

L'ensemble s'inscrit donc bien dans une logique de processus de production qui va
d'une confusion unitaire & une détermination de séquences a contenus définis dans
un contexte de répétitivité. L'automatisation reste toutefois la grande absente, sauf
pour les centrales a béton, tandis que les évolutions laissent apparaitre par endroit
des tendances particuliéres voire contradictoires.

TABLEAU 5
Systéme de cl nent des techniq du gros-ceuvre
FAMILLE DE TRAVAUX CRITERE CLASSANT EFFET CLASSANT
Coffrage Outil Ensemble des opérations
Ferraillage Etat d"évolution du produit Ensemble des opérations
Fabrication du béton Outil Majeure partie des opérations
Bétonnage Outil - —
Fabrication d'éléments préfabriqués | Outil Quelques opérations
Montage d'éléments préfabriqués Mode de liaison Quelques opérations
Précontrainte Un élément constitutif du produit fabriqué Majeure partie des opérations
Magonnage Matériaux Quelques opérations
Revétement - enduisage Epaisseur et destination Majeure partie-des opérations
Conduite d'engins (grue A tour) —
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— On peut ainsi remarquer que :

e La précontrainte s'inscrit dans une logique différente, des transformations
de performances techniques entrainant des modifications radicales dans
I'inter-relation bétonnage, ferraillage, coffrage ;

e Les coffrages sont I'objet de deux évolutions paralléles I'une tendant a
I'universalitée avec les coffrages-outils, I'autre a la spécificité avec les coffrages
complexes.

Dans un ensemble ainsi ordonné, les conséquences sur le processus de travail
(opérations ou taches) apparaissent clairement. L'examen des opérations montre
une tendance a la disparition sur le chantier de la mise en forme des matériaux
(magonnerie), des ensembles (ferraille, préfabrication), des outils (coffrages) ainsi
qu'une tendance a la normalisation et a la répétitivité dans la mise en ceuvre (bri-
ques, ferraille, préfabriqués, montage d’'éléments préfabriqués). En contrepartie ap-
paraissent des opérations nouvelles de stockage d'éléments ouvrés ; de manutention
qui exigent des moyens de levage d'autant plus puissants que les ensembles tendent
a s'alourdir (préfabrication) et les outils a s'intégrer (tunnel) ; de montage strict enfin
(préfabrication).

L'influence de I'évolution des techniques sur les taches est encore plus marquée.
Présentes ou non sur différentes techniques associées aux diverses familles de tra-
vaux, les tdches changent surtout de nature comme l'indique clairement la modi-
fication de leurs appellations dés lors que I'on passe d'un procédé a un autre.

Les transformations techniques, comme on a pu déja le constater par ailleurs lors
d'études d'innovations (3) engendrent donc des mutations profondes dans le pro-
cessus de travail repéré par la liste des taches a réaliser et modifient a priori les
savoir-faire qui seront nécessaires pour réaliser un ouvrage. L'appareil éducatif ne
peut I'ignorer. Il reste a savoir cependant dans quelle mesure ces processus de
travail sont stables sur les chantiers et isolables les uns des autres, comment ils se
décomposent en emplois et a quel point ils impliquent des formes cognitives dif-
ferentes. C'est a I'ensemble de ces questions que I'on va tenter de répondre.

(3) Note d'information du CEREQ n® 43, « Les effets de I'évolution des techniques sur le travail dans le gros-ceuvre du
Batiment (conséquences sur les besoins en formation) «, 10 septembre 1977
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Chapitre 4

L’'INFLUENCE DES TECHNIQUES
SUR LA REPARTITION DES TACHES
ENTRE LES OUVRIERS DE CHANTIER

On ne peut déduire de l'utilisation d'une technique, une identité des contenus de
travail des ouvriers qui la mettent en ceuvre.

En effet, le processus étant repéré par cette utilisation, il n’est pas nécessairement
stable et une partie plus ou moins importante de celui-ci peut disparaitre lorsqu'on
passe d'un chantier a l'autre.

Par ailleurs, le contenu de travail de chaque membre de I'équipe dépend de la
maniere dont les tiches du processus observé sont réparties entre chacun d'eux.
Il dépend aussi de leurs interventions sur les autres techniques présentes sur les
chantiers.

On verra cependant que certaines modalités d'utilisation du travail ouvrier se ren-
contrent plus fréequemment sur certaines techniques que sur d'autres, ce qui revient
a dire que certaines techniques semblent favoriser plus que d'autres une parcel-
lisation forte, moyenne ou faible.

Ainsi se trouve posée en termes infiniment plus nuancés qu'a I'accoutumée, I'in-
fluence des techniques sur le travail de chantier.
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| - PROBLEME POSE PAR LA STABILITE DU PROCESSUS
DE TRAVAIL ASSOCIE AUX DIFFERENTES TECHNIQUES

La connaissance de la stabilité de ce processus est importante puisqu'elle permet
de déterminer les taches qui auront une chance de lui étre le plus fréquemment
associées et rencontrées sur les chantiers. Elle permet aussi d'aborder indirectement
la division sociale du travail et ses effets (1).

Quatre familles de techniques : le magonnage, les banches et tables, le tunnel et
le montage d'éléments préfabriqués, ont été prises pour exemple.

1. Famille de travaux « magonnage »

Les taches les plus instables concernent la préparation et la fabrication de matériaux de
jointoiement, la préparation du travail et la pose. Dans chacune de ces opérations,
nombre de taches en effet disparaissent sur certains chantiers observés. Le stockage
et la vérification sont plus stables, la vérification du calpinage, dans le dernier cas,
étant souvent absente.

— En préparation et fabrication de matériaux de jointoiement : la lecture du calepin,
de nombreux aspects concernant I'approvisionnement en matériaux et la fabrication
du mortier, la fabrication du platre et I'utilisation de liants spéciaux, la mise a pied-
d'ceuvre figurent parmi les taches les plus instables.

— En préparation du travail : la lecture du calepin est souvent absente de méme que
la pose de gabarits, certains aspects de la pose d'échaffaudage et une grande partie
de la coupe de matériaux.

— En pose : disparait souvent la pose d'isolant contre la remontée de I'humidité, de
pattes de scellement, d'éléments raidisseurs, de parements ou de doublage pour pose
du mortier.

On retrouve donc ici le probléme des techniques effectivement utilisées sur les
chantiers de magonnage, celles-ci sont souvent floues ; il en est de méme pour les
fagons de travailler : en effet, certaines taches particuliéres telles la lecture du
calepin, ou les poses d'isolants contre I'humidité peuvent @tre jugées inutiles.

2. Famille de travaux « coffrage » :
technique des banches et tables

Les modifications qui interviennent, relévent soit d'un parti-pris organisationnel du
chantier (report en amont de certaines opérations), soit des caractéristiques de
I'ouvrage (son degré de complexité, son degré de « répétitivité »). Deux opérations
sont amenées a disparaitre :

(1) On entend par division sociale du travail, les modalités de répartition d'un processus de production entre ditférentes
unités de production appartenant ou non a la méme entreprise. Cet aspect, quoique fort important, n'a pas été directement
traité dans cette étude.
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— la fabrication des coffrages, qu'ils soient banches ou tables, est reportée en
amont dans la moitié des observations ;

— la finition disparait du chantier, étant exécutée par d'autres ouvriers que les
équipes de coffreurs observées. Cette opération n'est exécutée par les coffreurs
eux-mémes que dans cing cas sur quatorze. Elie est la plupart du temps réalisée par
une equipe specialisée de magons.

Le nombre total de tAches réalisées est évidemment lié au nombre d’opérations ef-
fectuées par les coffreurs eux-mémes. Il dépend également des modalités de réali-
sation des autres opérations (manutention, décoffrage, coffrage) et particuliérement
de leur plus ou moins grand degré de complexité. Les raisons de la simplification
des opérations tiennent soit aux caractéristiques de I'ouvrage, soit a celles de I'outil-
lage, soit a un transfert en amont du processus.

a) Caractéristiques de ['ouvrage : volume et « répétitivité »

— Le nombre total des taches parait directement lié au volume de I'ouvrage. De
méme, la présence ou I'absence de la fabrication du coffrage sur le chantier parais-
sent determinantes. Il semble que plus le chantier est important, plus on a tendance
a y fabriquer les coffrages. Existe-t-il une relation entre le temps d'amortissement
et le seuil de rentabilité de cette fabrication (en surface de m? coulés) ? On peut le
penser.

— La répétitivité ou la non-répétitivité de 'ouvrage rend superflue ou au contraire
nécessaire « |'adaptibilité » de la capacité coffrante de I'outil principal en fonction
des parties de I'ouvrage a coffrer, grace aux éléments additifs. Dans les cas de répé-
titivité absolue, ces taches disparaissent au coffrage et au décoffrage, ainsi que les
tdches de calfeutrement des jeux (destinées a assurer I'étanchéité) qui leur sont
souvent associées.

— Le probleme des réservations est lui aussi trés lié au caractére répétitif ou non
de l'ouvrage. En effet, dans le cas ou celui-ci est trés marqué, on constate que les
blocs (généralement en polystiréene expansé) destinés & obtenir des vides ou des
passages ultérieurs (huisseries par exemple), sont fixes sur le coffrage lui-méme
dés le début du chantier. Ceci supprime du méme coup les tdches de pose ou de
dépose de ces blocs dits de « réservation » lors de chaque cycle, ainsi que les taches
prealables de repérage et de tragage de ces mémes réservations.

b) Les caractéristiques de I'outillage

Il n'est pas nécessaire d'effectuer certaines tadches sur certains outillages. Par
exemple, la tdche d'équilibrage des palonniers n'existe pas lorsqu'on utilise un
triangle a la place d'un palonnier (suppression du probléme d'équilibrage).

c) Le report des taches en amont

Certaines taches de coffrage peuvent ne pas étre réalisées par les coffreurs, non
parce qu’elles ont disparu du processus, mais parce qu'elles sont reportées en
amont de la séquence de travail observée. On peut citer pour exemple le choix des
palonniers, souvent effectué en amont du chantier (méthodes, services techniques).
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3. Famille de travaux « coffrage » : technique du tunnel

Il a paru intéressant d'étudier non seulement le tunnel mais aussi I'ensemble des
familles de travaux associées a sa mise en ceuvre sur les chantiers.

a) Le coffrage

Dans un certain nombre de cas, la fabrication n'est pas effectuée par I'entreprise
et les opérations de finitions sont généralement réalisées par une autre équipe que
celle des coffreurs. Les taches qui disparaissent le plus frequemment, sont les
suivantes :

le déblocage des supports verticaux,
le déblocage des calfeutrements,

la vérification de I'état des coffrages,
la suppression d'éléments additifs,

le choix des palonniers,

I'équilibrage des palonniers,

la commande du grutier par radio,
la présentation des éléments additifs,
» |'assemblage des éléments additifs.

e & & & @ & 0 @

L'absence de ces taches est indicative du type d’ouvrage (parti-pris architectural),
de la standardisation et de la répétitivité des opérations.

b) Le bétonnage

Associé au coffrage-tunnel, il est toujours de type traditionnel. De nombreuses
taches telles que le repiquage, I'humidification, la pose des guides d'arréts etc.,
sont également absentes.

c) Le ferraillage

Il est de type préfabriqué ou semi-préfabriqué. Dans les observations de I'échantillon,

les taches liées au ferraillage se limitent généralement a la mise en place dans le
coffrage.

4. Famille de travaux de montage d’éléments préfabriqués

Par rapport aux trois techniques de montage retenues, on a observé six techniques
de précalage avec pose a sec et une technique de montage sans cales avec mortier
soufflant. En outre, on a observé un cas ou il n'était pas fait appel a des cales. ni
au mortier ainsi qu'un cas de tridimensionnel avec cales et mortier.
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Un examen plus attentif des taches effectivement réalisées montre que certains
procédés tendent a une standardisation du produit fabriqué en plus ou moins grande
serie.

Sur les neuf observations effectuées, la plupart des techniques mises en ceuvre re-
quiérent 35 a 45 taches. Par contre, deux ne nécessitent que 25 ou 26 taches et peu-
vent étre considérées comme plus industrialisées. Il s'agit :

— du montage de cellules et non d’éléments simples, ce qui entraine la disparition
des taches de stockage, d'étanchéité avant pose, de réglage de verticalité et niveau,
de coffrage et ferraillage pour le coulage des joints verticaux ;

— d’un assemblage d'éléments par liaison mécanique sans cales, ni mortier. Dans
ce cas, les éléments s’encastrent les uns dans les autres, et I'étanchéité se réalise
automatiquement par compribandes. Il en résulte une disparition des taches de réa-
lisation d'une chape d’étanchéité avant pose et de matage aprés pose, ainsi que des
taches de calage et de coulage de joints.

il - LA REPARTITION DES TACHES ENTRE LES EQUIPES

En quittant le domaine du processus de travail et en s'intéressant a la fagon dont
ce processus est réparti entre les hommes sur le chantier, on fait un pas de plus
dans |'étude des rapports entre I'évolution des techniques et les besoins en forma-
tiun. Ce qui intéresse, en effet, le formateur est certes de savoir quel travail existe
ma.s surtout a qui il est attribué.

L'examen de la série de tableaux qui suivent (tableaux 6 A, B, C, D) montre que la
mise en ceuvre d'une méme technique avec la méme liste de taches peut donner
lieu a des modalités de répartition de ces taches entre les membres d'une équipe,
d’'un chantier a I'autre, extrémement diversifiées.

Certaines entreprises peuvent fortement parcelliser le travail : chaque ouvrier aura
un contenu étroit de taches qui lui seront attribuées de maniére trés spécifique. A
l'inverse, d'autres entreprises parcellisent peu le travail, n'attribuant de maniére spé-
cifique qu'un nombre limité de taches telles que la lecture du plan, le tragage... Les
autres sont effectuées indifféremment par la plupart des ouvriers, ce qui signifie
qu'ils peuvent étre amenés a les réaliser a un moment ou a un autre.

Entre ces exemples extrémes, on observe toute une gamme de situations intermeé-
diaires. Ainsi, contrairement a une hypothése fréquemment avancée, on doit consta-
ter que la technique ne permet pas de définir seule un contenu de travail, celui-ci
dépendant de la maniére dont la technique est utilisée par I'entreprise.

La simple présentation des differents exemples choisis sur des techniques, des plus
traditionnelles aux plus industrielles : magonnage, banches, tunnel, montage d’élé-
ments prefabriqués, nous a paru infiniment plus parlante qu'un long discours. C'est
pourquoi nous nous sommes limités a cette présentation. La lecture des tableaux 6
donne, en ligne, la répartition de chaque tache entre les divers membres de I'équipe
repérés par la classification qui figure sur les feuilles de paye et, en colonne, les
diverses taches réalisées par chaque membre de I'équipe.
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TABLEAU 6

Exemples de distributions différentes des taches sur une méme technique
entre les membres des équipes observées

A - Famille magonnerie (briques et parpaings)

LISTE DES TACHES

CLASSIFICATION SELON LES FEUILLES DE PAIE DES OUVRIERS
DES DIFFERENTES EQUIPES OBSERVEES

Entre-
prise n®22

Entreprise n11

Entreprise n®38

Equipe préfa
MO*
MO

082
0Q3
003

003
051
0Q

0Q3
0Q3
003
00

03
003

CdeT

0Q3
CdeC
08

0s

OHQ
0Q3
001
003
003
CdeC

STOCKAGE

- Provoquerlacommande .........c000annnieaas
- Déchargement :

T PIIBEEE oo min i R At 4 a s i W 4
{commande au conducteur de 'engin de levage)
- Mise sur parcde stockage ..., ...l

PREPARATION ET FABRICATION DES
MATERIAUX DE JOINTOIEMENT

- Lecture du plan ou du méeré . . .
- Lecture du calepin .......... .
- Définition des quantités & approvisionner . ........

MATERIAUX

- Sortie 't MEERAIN, .« s s ovis os oo o amin s s v naies
- Sortie du parc de stockage
. & la main, & la brouette <
o IO OTIPOT worsre v wimns wism, g ww o orarw s 4o wie i mre
. palettet grue, trenll Lo
- MONLe-ChAIBE .. .iivrsinriisarimannnsassnnns

MORTIER FAIT SUR LE LIEU DE POSE
Approvisionnement des agrégats et du liant
- Manuel (main - pelle, seau, brouette} . ............

- AINPOMPE iipirieiir i
= Au seau + treuil A la benne + grue

Fabrication des mortiers

- Approvisionnement de l'ean ..............00000,
- Surveillance du dosage des ingrédients. . ...........
- Malaxage :
LAlamain ...l
- au malaxeur. . ...
- Apports d"adjuvants . .

MORTIER FAIT HORS DU RLIEU DE POSE
(pour mémaoire)

FABRICATION DU PLATRE

- Approvisionnement de I'ean e e e ]
- Surveillance du dOSBEE. . ... ov i i i

UTILISATION DE LIANTS SPECIAUX
MISE A PIED D'"(EUVRE

- Di Jors de la fabrication . .. ...... ...,
- Di lors de 1"approvisi
= Pelles
- Relaisdepelles .........cc000invnnnan

ELE -
-

X XX

E

4 3 5

EE
E

X XX

XX

X X

X

X

-

X X XXX
X X XXX

X X XXX

XX XXX

= maneuvre
= chef de chantier
= chef de travaux




TABLEAU 6 - A (suite)

CLASSIFICATION SELON LES FEUILLES DE PAIE DES OUVRIERS
DES DIFFERENTES FQUIPES OBSERVEES

Entre-

) v ;
prise 1022 Entreprise n®11 Entreprise n®38

LISTE DES TACHES

Equipe préfa
]

0s2
00
00
MO
MO
00
051
(410}
00
00
)3
o
0Q3
00
00
CdeC
CdeT
s
08
OHQ
0Q3
oQ
0Q3
0Q3

PREPARATION DU TRAVAIL

Lecture de plan . .. "
- Lecture de ule'pi.n .....
- Tragage ... .
- Pose de ﬁblnts
Pose dcsiﬂll{ludlxes
. echelles .. .
. tréteaux =
. depied lixe .....
. de pied mobile f
. balancelles sultrunl .
. balancelles sur créma
Pose des sépurités
Coupe des matériaux :
. 4 la main «
calatruelle ... ..

B

-

-
e o ot
e
E
4 ¢ 3¢ 34
e
B
E
e
L
]
P

EE L A
E S - 3
EE S
o
M =

coupe matériaux I v i
.sciesursocle . .o.... .. ot XX

a4
oo
>
-
»
o

POSE

Posc polystyréne ou isolant, pose pare-vapeur . ..| X
Pose semelle résiliante N
Coulage talonnette ciment . : .
Pose isolant contre u-monlm:s o hu.rmdlle R——
Pose pattes de scellement ... . .. i
Pose fers d'ancrage, dépliement des anc mses.
posetendelrs . ....i.hliehcihr i
Pose d'éléments raidisseurs .
Découpe des réservations
Pose brigues :
OTERIRRR, o il G e i e
. multiperforées .
pleines .......
. de parements. . .........
Pose parpaings :
. Creux
. pleins
. de parement
Pose de mortier :
. pour cloisons ......
. pOUr MUTs porteurs . . s
. pourdoublage .. . o: oovvae s vt s e see s X
Pose plitre:
.carreaux deplatre .. ...l
v CIIBONEEENE oy i 5 ncs ot Vi aciin e donn i Sk T
Exécution joint vertical .. ... ................. X
Pose du cordeau ok e S S W el ]
Vérification
. du niveau
. de I'splomb .
. au gabarit .
. du calpinage . ..
Rejointemnent R 1
Nettoyage du mur . ... ...ooooreaanan RN S X

o

P e
Et

b

-

-

>

S

-

e = X X
M M X M
I
E
R o= ok m

I
>
e
=
>
==
E
R
==
-
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e
e
e
<

-
e
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TABLEAU 6

Exemples de distributions différentes des tadches sur une méme technique
entre les membres des équipes observées

B - Famille coffrages-outils : banches

€LASSIFICATION SELON LES FEUILLES DE PAIE DES OUVRIERS
DES DIFFERENTES FQUIPES OBSERVELS

LISTE DES TACHES

Entreprise | Entreprise 1l Entreprise I

0Q2

0Q3
0Q3
003
OHQ
CdeC
OHQ
OHQ
OHQ
OHQ
OHQ
OHQ
CdeC
OHOQ
OHQ
OHQ
OHOQ

051

OHD

FABRICATION

- Pose des accessoires (quincaillerie) ...
. Finitions « trai e park

DECOFFRAGE

- Déblocage des supports verticaux ... Sair
- Débl des
- Dy des fixati de liaisons
- Dépose des ré (bollons et t
clavettes)
- Décoll das e ¥
- Vérification de I'état des coffrages..................
- Suppression d'éléments de coffrage,
- E i

- Nettoyage des surf;
- Choix des palonniers ...

MANUTENTION

- A ' élmguts
qunllbrap de palonniers .......
- Choix de | empuurum de réception .
- Commande du grutier par gestes ..
- Commande du grutier par radio
- Réception du coffrage ...

COFFRAGE

- Repérage et tragage
- Lecture du plan de coffrage .
- Présentation d'éiéments addit
s'il y a lieu
- Assemblage des éléments add.til's de coffrage,
s'il y a liew ..
- Tragage des nouvelles !énnrluom. s'il y a lieu .
- Mise en place des i
- Mise en place des meorpOrat:ons
- Huilage
- Fermeture des coffrages ... i
- Serrages des entretoises - fixations des VETTOous ...
+ Repérage des
ngu harizon taux et vemcan: ......................
- 0l des consignes de ]
- G des jeux
- Controle (coffrage et sécurité)

de coffrage,

Pour mémoire :

FINITIONS

- l‘olu;lge des balé
- éage des de p

- Repiquag. .i2s excés de béton

i

E P ] PEE

>

Ed

i

i
L
o

-

]

]
L
Ed

-
s
o
e
o

P
i
> bt e
]
L
B
P
E
P

=

>
B

e
E
e

EE
=
= =

e
e
-
-
-
Ed

<
»
b
e

E

EE i
E
E

i

»
-
L

o
HEEEAE M A o,

B
A A A A
o o ot Dt e bt L e et
E A A
g A i

td

Equipe E Equipe

- Promiassage des surfaces ... ioiiceciiinns

E

‘ de ragréage

L

E
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E

E
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-
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TABLEAU 6

Exemples de distributions différentes des tdches sur une méme technique
entre les membres des équipes observées

C - Famille coffrages-outils : tunnel

CLASSIFICATION SELON LES FEUILLES DI PAIE DES OUVRIERS
DES DIFFERENTES EQUIPES OBSERVEES

Entreprise n®3 Entreprise n925 linllt*)rise n"28

LISTE DFS TACHES

MO
003
003
003
0Q3
CE
c
083
003
0Q3
003
0Q3
003
0Q3
CEl
C.deC
083
OHQ
OHQ
OHQ
OHOQ
0OHQ
OHQ
OHO

C.E
C.L
C.deT.

FABRICATION
Lecture de Plan FekTE FF P e
Tragage e Sy X

COFFRAGE
Lecture de Plan . P S T TR e l
Tragage . " R T 1 X X |

FABRICATION
Finition - Traitement des surfaces .. . | XXXXXX

DECOFFRAGE |

s

o

XX XX XXX

Venfication de 1'¢1at des tull’l.u:u ; SR R X | X |
Choix des palonniers . . P XX |

MANUTENTION |

Lyuilibrage de palonniers. .
Chaoix de l'emplacement de ree m!um .
Commande du grutier par gestes .. ... ..
Commande du grutier par radio
COFFRAGE
Traguge de nouvelles réservations, s'll y afiew . . .. X X
Reperage does niveaux ., 2 b e S X {
Reglage horizontaux ¢t vuln,«ux e e X
Observation ¢85 consignes de securite .
Controle . . X
FABRICATION
Debits des bois de nploi IR
Assemblage des panneaux clementaires -
Pose de®accessoires (quineaillene) ..
DECOFFRAGE
Deblocage des supports verticaux vk e X X
Diéblocage des calfeutrements
Desserrage des lixations de laison T
Depose des reservations (boulons © Iav;tu\} .....
Decollement des surfaces coffrantes .o oo
Suppression d'cléments de coffrage, 51l y a liew
MANUTENTION
Accrochage d'¢limgues
Reception du coffrage
COFFRAGE

Ea
s
Er
o
e
b
L

>
S
o
F
-
F
E
]

e
P
o

L

P s
oo
E
Ed
]
£
>
=
E
-
-
-
-
=
-
-

e
4
4

=
s
e
e
- A
P ]
o
e e 2 X
e
e
P
4 50 4 54

oo
e
e
e

o
e
o
o
e
e
e
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L

Mase en place des reservations
Mise en place des incorporations
Fermeture des coffrages . ... s
Serrage des entretoises - fixation des verrous
Calfeutrement des jeux .

3 |
DECOFFRAGE | |

Enwetien courant . . X X X X
Nettoyage des susfaces Lul'lranll.s ...... o X

CUFFRAGE

M x
R
=
o
e e 54 e
R e
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TABLEAU 6

Exemples de distributions différentes des tédches sur une méme technique
entre les membres des équipes observées

D - Familie montage d'éléments préfabriqués

DES DIFFERENTES EQUIPES OBSERVEES

CLASSIFICATION SELON LES FEUILLES DE PAIE DES OUVRIERS

Entreprise n®41 Entreprise n% Entreprise n®10

LISTE DES TACHES

002 grutier
00Q3 coffreur
0s2

051

0Q3

grutier
002
002
002
002
OHD
OHQ
CdeC
Cdel
MO
051
0Q1
0Q1
0Q1
0Q2
002
0Q3
0Q3
003
CdeC

003

oQ3

00Q3
CdeC

STOCKAGE EN PIED DE BATIMENT

- Contrdle de la conformité de I'élément avec sa desti-
nation (bitiment, niveau, type dans la série, réser-
vations, points particuliersetc.) . ... ........ | X

- §'assurer que P'emplacement de stockage choisi ust
compatible avec le poids de I'éiément et les capacltés
de I'engin de manutention . .. 5 oid XX X
- S"assurer de vérifier . stabilité, porlance. f'ah 'Ié
sécurité des assises, appuis, contreventement des
supports de stockage envisagés . ... ... .. ... .., X

- Se¢ reporter au paragraphe : stockage de la fiche
KFabriCation® oo iiowiiaie s s ath slariowers iy S 4l XX XX XX

PREPARATION DES EMPLACEMENTS

- Eventuellement ueplacement ou échange des protec-
tions de sécurité (filets, les de service, pa !
gaxde-corps. planchers de service, 816, . ... eane

de I'empl si nécessaire . ..
Lectn:v du plan de POSE. ..ol
ivell et matérialisation d’axes :
\{alem]lsatnn de repéres {axes de batiments,
de trames, nus) ... ..., X X X X
. par traits battus au bleu
. par traits tracés a la régic

- Mesure et controle de cotes, emploide filsaplomb .. | XX X X X X X

- Visées topographiques, emploi de plombs optiques. . . .

- Appareils Laser

- Tragage des repéres des éléments & leur emplacement. . X X X

b
-

Ed
>

ETANCHEITE AVANT POSE

- Mise en ceuvre d'accessoires de recette d'étanchéité
ou d'isuiatiun ................................ X X
-P réglage,
butées, calesetc. .. .....oui i vl X X X X

- Positionnement de bnudms d ctamhelte ou de
calfeutrement (compriband, joints et tampons,
cordons préboudinés, ete.) ... ... XX XX XX X X

- Réalisation de chape d'é¢tanch

. eollée & froid .

. collée & chaud (Iampe 5 slz}

- Pl:pauallon des mortiers .. .
- Mise en eeuvre de mortiers d’assise .-
- Mise en ceuvre de mortiers & bain soufflant - .- - - X

POSE ET REGLAGE DES ELEMENTS

- Manutention et répartition ; d'étais, d’acces-
soires de fixation, d'outillage divers (broches,
clavettes, boulons carottes, cales etc.) XX XX XX X XX X X X

-E 1l : Prépositi d'étais,
chevalets, etc. Controle de position, de Prépa-
sgrrage, de contreventement... ration XX XX XX X X

- Contréle du bon fonctionnement des
dispositifs d'étaiement XX XX X XX X

= Lecture du plan ou calepin de pose
(Méthode, erdonnancement, etc.) X XX
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TABLEAU 6 - D (suite)

LISTE DES TACHLES

CLASSIFICATION SELON LES FEUILLES DE PAIE DES OUVRIERS

DES DIFFERENTES EQUIPES OBSERVEES

Entreprise n®41

Entreprise n%

Entrepnse n®10

CdeC

OHQ
Cdel

003 coffreur
082

051

MO
051
001
(8]8]]
oQ1
0Q2
0Q2
D03
003
0Q3
CdeC
0Q2 grutier
0Q3
0Q3

0Q3
CdeC

003

POSE ET REGLAGE DES ELEMENTS (suite)

| - Contréle de conformité de 'élément avec le
repére d'emplacement
- Choix du palonnier
- Elinguer ou accrocher la piéce de fagon
qu'elle se présente au-dessus de son
emplacement dans la position convenable
(sécurité, rendement)
- Eventuellement régler et ou pré-
équilibrer le palonnier
- Faire décoller la picce de son assise
- Eventuellement parfaire I'équilibrage du
palonnier (parfaire horizontalité de la
pidce)
-G der clai t et disti t
la manweuvre d'enlevage de la piece et de
présentation @ sa place sur le bitiment
igestes © Is, radio, [
- Approche de I'élément & son emplace-
ment sans réglage
- 5"l y a liew : brocher les étais, les tendre
(Eléments verticaux)
- Décrocher I'élément et libérer 'engin
de manutention
- Pose des cales @
. Utilisation d"apparcils de nivellemént opti-
que ou de nivelettes & bulles, assise de..
. Relevé des assises - recherche du
point haut
. Pose et nivellement dune cale de
référence
. Posc et nivellement de cales d'épais-
seurs variées (fonction du brut)
Fixation des cales
- par clouage ou spitage
- par scellement
- De position en plan :
(essentiellement par nipage)
. Manuel (barre & mine, pinces i talon,
étais, Lre-pousse )
. Mécanisé : (crics et vérins divers,
appareils spéciaux}
- De verticalité et de niveau .
Etais divers
Crics et vérins (mécaniques ou
hydrauliques)
- Appareils ou accessoires spéciaux
- Contréle de fin de réglage et vérification
de la conformité au plan

ETANCHEITE APRES POSE

- Contréle soigné du coffrage du
mortier primaire .. ... covenann.
- Elimination des excés et des caux
de ressuage

o

e

Pose

EC - -
- A 3

Régla~|
EC

=

i

-
e
E

XX
XX

XX

o
E I A

XX

XXX XXX

e

X X

X X XX

X X

X X

=

b
A
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TABLEAU 6 - D (suite)

CLASSIFICATION SELON LES FEUILLES DE PAIE DES OUVRIERS
DES DIFFERENTES EQUIPES OBSERVEES

Entreprise n®41 Entreprise n®6 Entreprise n”10

LISTE DES TACHES

002 grutier

003  coffreur

grutier
0Q2
0Q2
002
0Q2
OHO
OHQ
CdeC
Cdel
MO
0s1
aQl
001
Q1
0Q2
002
0Q3
0Q3
0Q3
CdeC
082
051
0Q3
0Q3
0Q3
Q3

CdeC

-
ETANCHEITE APRES POSE (suite)

- Apport de mortier frais et matags : manuel  la
spatule et ou mécanisé (Electrigue, pneumallque)
pistoiet avec spatule. . .........

- Elimination des excédents, nr.ltoynge A

- Controle de bonne exécution (par sandage ou
systématique) et de finde tiche . .............. X

E
o
e

LIAISON MECANIQUE
- Parsoudage .........
- Boulonnage et rivetage ......... .. cvooe coaoe s XX X XX X X XX X
SCELLEMENT CACHETAGE . .. ........o0iunen XXX XXX X

COULAGE JOINTS VERTICAUX

- Evt. - Calfeutrement des parements de
joint

- Evt. - Mise en cuvre de matériaux
d'étanchéité (coulisses couvraneuf -
bandes de feutre bitumé etc.) X X

- Mise en ceuvre d'armatures complé-
mentaires et des accessoires afférents
{cales, écarteurs etc.) Prép. X &

- Mise en ceuvre de coffrage, réglage,
étaiement st nécessaire X X

- Emploi de produits de décoffrage

- Evt. - Mise en euvre d'accés et

Lt P

;a:deq:orps. etc.) X X X X

- Evacuation de déchets divers (manuelle,
ou par soufflage) X X

- Préparation d'un béton de qualité appro-
priée (granulométrie ; dosages divers,
plasticité, adjuvants) X X X

- Coulage Mise X X X X

- Serrage

- Vibration, prévibration 1l @uvre X X
mécanisée du

- Réglage soigné de I'arrét de coulage béton X X X X

- Evt. - emploi de produits de cure,
mise en ceuvre de protections

- Contrble de bonne exécution et de
fin de tiche X X
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Il - LES INTERVENTIONS SUR D’AUTRES FAMILLES DE TRAVAUX

L'hypothése de la diversité des situations de travail déja largement vérifiée au para-
graphe précédent, se trouve renforcée lorsque I'on examine les interventions des
individus sur les autres familles de travaux ou de techniques. En effet, celles-ci peu-
vent étre inexistantes ou, au contraire, étendues et, dans ce dernier cas, les inter-
ventions peuvent varier d'un chantier a I'autre.

L'examen de ces interventions nécessite préalablement |la connaissance des proces-
sus sur lesquels elles peuvent avoir lieu afin de saisir les limites que ceux-ci peuvent
leur imposer.

Afin d'illustrer cet aspect de la question, on a choisi en exemple les deux techniques
des banches/tables et du montage d’'éléments préfabriqués qui mettent bien en évi-
dence les cas de figure pouvant étre rencontres.

1. Les banches et tables

On s'était limité dans un premier temps, pour le procédé de béton armé, a la seule
analyse de la famille de travaux de coffrage, car celle-ci paraissait avoir un réle
déterminant sur le plan de I'organisation du travail dans I'ensemble de ce procede.
Il importe cependant de considérer le processus de production dans sa totalite,
puisqu'il conditionne une partie du travail des coffreurs.

a) Caractéristiques techniques des ouvrages

Tenant compte uniquement des éléments de structure les plus importants pour le
classement technique de |'ouvrage, on a retenu, pour I'analyse, la structure por-
teuse, le plancher et la fagade.

Ainsi, on enregistre sur les 18 observations :

— pour la partie verticale :
« 8 cas de banches seules;
e 10 cas de banches + poteaux ;
— pour la partie horizontale : planchers:

e 11 cas de tables;
e 5 cas de predalles ;
« 2 cas de coffrage traditionnel ;

— pour la facade:

e 7 cas en macgonnerie ;

« 5 cas en éléments préfabriques ;

« 3 cas en macgonnerie + préfabriqués ;
e 3 cas en banches.
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TABLEAU 7
Exemples d'affectation a différentes familles de travaux

Famille de u'a\'aun- S 5 FERRAILLAGE IAGE ELEMENTS
\ COFFRAGE s BETONNAGE | A BRIQUES —
Bone NAGE

. Fabri- {—— e e seve e e e
Techni- : | L i . Fabri- | Pose Fabri |
.| Tradit. |Banches| Tables cat .| Tradit. | Semi . - i Pose
Entreprises ques | cation | Tradit. | (o eo préf. Préfa. | cation | dtrad.) | cation |
} i =

| a97

OHOQ
0Q2

%16

OHQ
| OHO
OHQ
OHO
001
001

OHO
0Q3
051
0S1

! 003

n"17

OHO
Q52

OHQ

n°21bis
OHO
OHQ
0Q2
052
052
052
OHQ
OHO
053
053
082

054

* O = vhel déquipe




TABLEAU 7
Exemples d'affectation a différentes familles de travaux

Famille de travaux

Entreprises

i n%36

[ cc*
OHO
OHQ
OHO

: CE
l 033

o

0Q3
00l

Tradir.

COFFRAGE
e e

Banches

FERRAILLAGE

Tables

Fabn- |-

cation

Tradir,

Tradit,
évoluée

Semi
préf.

N

Z

BETONNAGE

ELEMENTS
PREFABRIQUES

MACON

Fabri-
cation

NAGE

CE
OHQ
OHQ
091

OHQ
OHQ
0Q2
001
083

OHOQ

n%42

n?50

002
002
og
n%48
OHOQ
OHQ
003
003
| 003
0Q3
0012

0Q2

* CC = chef de chantier
CE = chefl d'équipe

zZ

71



b) L'affectation des ouvriers coffreurs sur différentes familles de travaux

Dans I'ensemble, les coffreurs assurent également la pose du ferraillage (avec, dans
un cas, l'aide des ferrailleurs qui préfabriquent le ferraillage sur le chantier) ainsi
que le bétonnage. lls n'assurent jamais la fabrication du coffrage, pas plus d’ailleurs
que celle du ferraillage.

Dans trois observations, les coffreurs assurent en plus la pose d'éléments préfabri-
qués (dans deux cas : des escaliers, dans un cas : des poteaux). Dans trois autres,
ils font également du magonnage (généralement, les cas ot la fagade est en ma-
gonnerie).

Le mode de répartition des taches sur ces familles de travaux semble assez proche
du mode observé sur le coffrage, a I'exception toutefois du bétonnage souvent effec-
tué par quelques ouvriers situés assez bas dans la hiérarchie de I'équipe, méme dans
des cas ou la mise en place du coffrage est réalisée selon un mode aléatoire. L'en-
semble des taches, sauf deux (pose des guides d’arrét de coulage, pose des régles)
leur est attribué.

En toute rigueur, il aurait été nécessaire de procéder systématiquement a I'analyse
des modes de répartition sur ces familles de travaux, de la méme maniére que sur le
coffrage et de voir les associations des modes entre les familles. Cette partie de I'ex-
ploitation n'a pu étre totalement réalisée. Cependant, a titre d’exemple, elle a été
faite pour la famille de travaux du coffrage de fagon a obtenir une idée compléte
du mode de répartition global des taches (tableau 7).

Il conviendrait ensuite de croiser ces informations avec la batterie de critéres expli-
catifs, afin de voir si on peut associer a un mode de répartition certaines caractéris-
tiques d'entreprises, certaines politiques de marché/technique, certaines politiques
du personnel, un certain type de préparation du travail, ceci afin de pouvoir passer a
une analyse transversale inter-techniques. En effet, c'est seulement aprés avoir établi
ces croisements qu'il sera possible d'apprécier ce qui, des politiques d'entreprises
ou des techniques utilisées, est plus déterminant sur le plan de 'organisation (2).

2. Le montage d’éléments préfabriqués

Dans le cas du montage d’éléments préfabriqués, certaines équipes interviennent
également sur d'autres familles de travaux. Toutefois, un examen préalable des pro-
cessus est indispensable pour distinguer les processus mixtes (éléments coulés en
place et éléments préfabriqués) ou les ouvriers ont la possibilité d'intervenir sur
d'autres techniques, des processus purs (préfabrication totale) ou, du fait méme de
la non-utilisation d'autres techniques sur le chantier, les ouvriers se trouvent « spé-
cialisés » sur le montage d’éléments préfabriqués.

(2) Une illustration de ce croisement figure dans la troisiéme partie p. 189 et suivantes. Elle concerne la technique du tunnel.
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a) Les processus

Le processus, qui peut étre défini comme les techniques mises en ceuvre pour la réa-
lisation d'un ouvrage, a été saisi par rapport aux principaux éléments de structure
caractérisés par leur mode de réalisation :

— éléments de structure :

e structure porteuse (murs, poteaux, poutres),
« fagades, planchers;

— modes de reéalisation :
e béton coulé en place,

e magonnage,

» éléments préfabriqués,

« mixte (béton coulé en place et éiéments préfabriqués).

Le croisement de ces deux dimensions a permis de caractériser le processus en trois
niveaux, du plus préfabriqué au plus traditionnel (auquel on a ajouté le tridimen-
sionnel qui est la forme la plus évoluée du préfabriqué). Dans les cas mixtes (préfa-
briqué + éléements coulés en place), on a considéré qu'une structure porteLse en élé-
ments prefabriqués représentait un niveau d'industrialisation plus élevé que dans le
cas des fagades ou des planchers :

A. tridimensionnel ;

B. préfabriqué pur : structure porteuse (murs porteurs ou poteaux-poutres), fagades
et planchers en préfabriqué ;

C. mixte : certains murs porteurs peuvent étre en préfabriqué, les fagades le sont,
les planchers sont coulés en place ou préfabriqués ;

D. mixte : les murs porteurs sont coulés en place, les fagades sont préfabriquées
et les planchers sont coulés en place ou préfabriqués.

Préfabrication : caractéristiques techniques

Entreprises n° Processus Rappel des techniques
06 Tridimensionnel A Industrialisée
41 Préfabriqué B Ind. sans cales ni mortier
08 Préfabriquée B Mortier
01 Préfabriqué B Pose a sec
02 Mixte C Pose a sec
10 Mixte C Pose a sec
05 Mixte D Pose a sec
04 Mixte D Pose a sec
33 Mixte D Pose a sec
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On peut aussi constater que, sur les neuf observations ayant recours a la préfabri-
cation, il n'y a que quatre cas de préfabrication totale (dont un cas de tridimen-
sionnel) ; les cing autres ouvrages étant construits sur un mode plus traditionnel
(processus mixte).

b) Les interventions des equipes étudiées sur ces processus

Pour les quatre premiers chantiers, les ouvriers n'interviennent bien évidemment sur
aucune autre famille de travaux, étant donné le mode de construction purement pre-
fabriqué mis en ceuvre sur ces ouvrages.

Pour les cing autres chantiers & processus mixte, les interventions des ouvriers sur
les autres familles de travaux sont variées. Dans un seul cas (I'entreprise n° 05), les
ouvriers sont spécialisés sur le montage d'éléments préfabriqués. Dans les autres
cas, ils interviennent sur d'autres familles de travaux. L'étendue de ces interventions
est variable, mais leur point commun consiste dans une participation au coffrage :

e dans I'entreprise n° 04, tous les ouvriers de I'équipe n'interviennent que sur
une partie des travaux : les coffrages-banches ;

« dans l'entreprise n° 02, I'équipe entiére assure le coffrage et le bétonnage,
le noyau (OQ, - 0Q,) effectuant en outre le montage d'éléments préfabriques
avec mortier d'assise ;

e dans I'entreprise n° 33, I'équipe entiére assure le coffrage, les deux OHQ res-
ponsables de la pose d'éléments prefabriques effectuent en plus le bétonnage
et le magonnage, les autres ouvriers chargés de la mise en ceuvre d'armatures
complémentaires avant coulage des joints assurent le ferraillage ;

« dans l'entreprise n° 10 enfin, I'ensemble de I'équipe assure le coffrage, le
ferraillage et le bétonnage et une partie, le montage d'éléments préfabriqués
avec mortier d'assise ; un OS fabrique le béton.

Donc, sur ces cing chantiers pour lesquels le processus lui-méme n'impose pas une
spécialisation du personnel, le seul cas de spécialisation sur le montage d'éléments
préfabriqués (entreprise n° 05) correspond a un ouvrage trés important (300 000 m2).
En revanche, dans tous les autres cas, les ouvriers sont « polyvalents » (a des degrés
variables) sur des ouvrages qui sont beaucoup plus petits (2 700 a 12 930 m2).

Aussi, le recours a la préfabrication ne semble pas forcément impliquer une spéciali-
sation du personnel sur cette technique a moins que I'ouvrage ne soit entiérement
construit en éléments préfabriqués ou que, en cas de processus mixte, il n'atteigne
une taille tres élevee. Dans tous les autres cas, les ouvriers participent a d'autres fa-
milles de travaux, leur champ d'activité étant plus ou moins étendu.
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3. Conclusion:
la nécessité d’'une polyvalence inter-techniques

Les deux exemples précédents tenant compte de l'intervention des ouvriers de chan-
tier sur differentes techniques, montrent que la diversité observée dans la répartition
des taches sur une méme technique, bien qu'importante, constitue un minimum. La
réalité sur le chantier, compte tenu de la variété des combinaisons techniques mises
en évidence au chapitre précédent, correspond le plus souvent a des interventions
sur plusieurs techniques de nature différente. Dés lors, se pose aux formateurs le
probleme des connaissances qu'ils vont dispenser : toute formation professionnelle
pour ce type de chantier ne peut se reduire a un objectif unique de maitrise d'une
seule technique ; une polyvalence inter-techniques est indispensable.
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Deuxiéme partie

L’INDUSTRIALISATION DU BATIMENT
ET LA PARCELLISATION DU TRAVAIL
DES OUVRIERS DE CHANTIER



Si I'on examine I'état des recherches sur les facteurs explicatifs de la structuration
du travail avec un certain recul, on se trouve confronté avec deux familles d'appro-
ches radicalement distinctes par leurs méthodes et entre lesquelles se manifestent
des oppositions marquées. |l existe d'une part des travaux qui s'appuient sur des
exploitations d'enquétes macro-statistiques, domaine privilegié des économistes
et, d’autre part, des approches a caractére monographique, souvent prisées par les
sociologues. Ces deux familles ont un trait commun qui les rend également insatis-
faisantes : la faiblesse des schémas théoriques qui les sous-tendent. Plus exacte-
ment, quels que soient leurs fondements théoriques d'inspiration classique ou
marxiste, elles cherchent le plus souvent a mettre en évidence des relations simples
entre grandeurs considérées isolément ou en combinaisons limitées.

A la question posée sur les causes de la structuration du travail ou des modes d’utili-
sation de la main-d'ceuvre ouvriére, deux types de réponses tendent a étre donnés :
la premiere privilégie les caractéristiques matérielles du processus de production
et accorde son attention a la nature des produits, aux outillages, aux matiéres
premiéres ; on retrouve ici aussi bien la micro-économie classique que la these du
« primat des forces productives » (1). La seconde attribue un rdle principal aux
caractéristiques globales des entreprises, considérant que leur activité a pour but
de valoriser le capital dont elles disposent. La technique ne serait que d'un intérét
second. Ne constituant qu'un moyen d'utiliser le travail afin de valoriser au mieux
le capital et d’en permettre I'accumulation ultérieure, elle serait simplement |'expres-
sion de cette finaliié (2).

Le probleme demeure, pour I'étude des facteurs explicatifs de la division du travail,
de dégager des concepts satisfaisants et de les articuler convenablement dans un
schema suffisamment complet. C'est dans cette optique qu'a été congue cette partie.
L'industrialisation du Béatiment est, on le verra, un phénomeéne autant organisa-
tionnel que technique mais, plus généralement, pour expliquer la parcellisation des
taches, il faut prendre en compte les diverses caractéristiques des entreprises et
leurs moyens de production (3) sans les considerer exclusifs les uns des autres ou au
contraire confondus : il est nécessaire dans de nombreux cas d'avoir recours aux
deux niveaux d'explication pour interpréter les situations réelles (4).

(1} Voir la critique qu'en fait A.D. MAGALINE « Lutte des cl et dévalorisation du capital », Ed. Maspero, 1975.
{2) Voir B, CORIAT, « Science, technique et capital », Ed. du Seuil, 1976, Collection « Science ouverte », p. 108.

(3) Cette analyse et ses résultats ont déja éte exposés dans l'article de M. CAMPINOS « HecherL,he sur les !ac:euvs expllcauls
de la structuration du travail - Application au travail ouvrier dans le gros-ceuvre du Batiment « ploi et tif.
Commissanat géneral du Plan, Collection Economie et Planification, La Documentation Franqalse Paris, 1979,

(4) Les mémes conclusions se retrouvent lorsqu'on étudie les problémes de comportement dans |'emploi. Voir par exemple
D.M. ROUSSEAU, « Characteristics of departements, positions and individuals : contexts for attitude and behaviour »,
Administrative Science Quaterly, volume 23, number 4, decembre 1978, pp. 521 a 540,
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Cependant, se limiter aux deux niveaux d'analyse est insuffisant, car la structuration
du travail résulte d'un processus actif qui s'inscrit dans I'action de I'entreprise, c'est
pourquoi il est indispensable de leur ajouter les stratégies développées par ces
dernieres.

Des variables synthétiques de base ont été construites. Pour mettre en évidence
leur role respectif comme « facteurs explicatifs » du taux de parcellisation des
tdches observées dans les entreprises, on a procédé a une analyse traditionnelle,
variable par variable. Ces variables se sont révélées assez fortement correlées, si
bien qu'on a dd procéder a une analyse en termes de variables combinées.

Ce second traitement a tout d’abord été effectué par rapport a la notion de contréle,
résultat de la combinaison technico-organisationnelle, couramment eévoquée
comme la cause principale de la structuration du travail. A ensuite été prise en
compte la totalité des variables qui caractérisent a la fois les conditions matérielles
du proceés de production et les caractéristiques d'entreprises. Cette analyse a carac-
tére typologique a permis de confirmer I'existence de deux types extrémes (d'un coté
le plus traditionnel, de l'autre le plus élaboré) tout a fait classiques en la matiére,
mais n'a pas permis de caractériser I'ensemble des situations observées. Beaucoup
d'entreprises, en effet, se sont situées de maniére intermédiaire, une partie des
variables les rattachant a un type, les autres a un autre type, quand la totalite
des variables ne les plagait pas dans cette situation intermédiaire.

Ayant donc atteint les limites de l'analyse typologique, il restait a hiérarchiser le
rble des différentes variables dans les situations observées. On a alors procéde
a une analyse des données en deux étapes. La premiére maintient cette idée de
hiérarchisation des variables, privilégiant celles qui caractérisent les entreprises
(taille et organisation) et les conditions matérielles du procés de production (taille
de I'ouvrage et technique dominante).

Les variables de stratégie ainsi que le taux de parcellisation n'ont été introduits
que comme variables supplémentaires. La deuxiéme étape ne privilégie aucune
variable a priori.
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Chapitre 1

LES VARIABLES D’ANALYSE ET LEUR SIGNIFICATION

Cette étude bénéficiant des acquis antérieurs des études du CEREQ sur les secteurs
de la Chimie et de la Mécanique (1), s’est efforcée de construire avec rigueur des
instruments d'observation, aussi bien dans la fagon de prendre en compte le travail
que les facteurs susceptibles d'influer sur son mode de structuration. C'est pourquoi,
apres I'exposé des modalités de prise en compte de la variable technique effectué
dans la premiére partie, on présentera dans ce chapitre I'ensemble des autres indi-
cateurs retenus.

I - LE TRAVAIL

1. Signification de la structuration du travail

L’utilisation du travail se justifie dans la mesure ou, combiné avec des outillages et
des matiéres premiéres, il permet de réaliser des produits susceptibles de constituer
des valeurs d'échange. Mais le travail ne présente un intérét pour I'entreprise que
s'il a par rapport a sa production une valeur d’'usage, en d'autres termes si les guali-
tés de la force de travail (qu'elles soient le résultat de la formation acquise ou
de I'expérience) sont susceptibles d’'usage dans le processus de mise en valeur du
capital.

(1) — Etudes sur le secteur de la Mécanique, Documents CEREQ n® 23, tomes 1 a 7
— Etudes sur ie secteur de la Chimie, Documents CEREQ n® 16, tomes 1 a 5 et tomes 8 a 8.

81



C'est donc bien I'entreprise qui détermine les caractéristiques que doit prendre
la force de travail, ainsi que les conditions de sa mise en ceuvre. La formation
dispensée aux individus, le fonctionnement de |'appareil éducatif jouent effecti-
vement un réle a un moment donné sur les disponibilités en main-d'ceuvre, mais
ils ne sont que des facteurs déterminants indirects de la structuration du travail : la
force de travail n’est achetée par I'entreprise que si les caractéristiques qu'elle
présente lui sont utiles.

Cependant, si les qualités de la force de travail par rapport a |'usage que |'entre-
prise souhaite en faire, fondent I'échange, ceci ne signifie pas que cet échange
soit confondu avec I'usage qu’elle en fait. La valeur d'échange de la force de travail
dans le rapport salarial et I'évaluation sociale qui tend & fonder, a légitimer cet
echange (hiérarchisation des qualités, mesure de la qualification) ne sont pas assi-
milables a I'usage qui en est fait. Ce que I'entreprise achete, c’'est une capacité de
travail (détenue par un individu), un travail en puissance. Ce qu'elle met en ceuvre,
c'est un travail concret, effectif, en qualité et en intensité, qui résulte de ses possi-
bilités a utiliser cette capacité en fonction de ses objectifs.

En ce sens, il parait difficile de circonscrire I'analyse de la structuration du travail
a celle de la structure des classifications envisagées comme étant I'expression des
qualifications utilisées. Ces classifications, censées évaluer la qualification, ren-
voient davantage aux salaires (au sujet desquels d'ailleurs, cela a été amplement
démontré, la qualification joue le réle de légitimation) (2) qu'a la mesure de la mise
en ceuvre effective de la force de travail (3).

La structuration du travail résulte donc de la capacité et des modalités retenues par
les entreprises pour extraire le plus de travail effectif possible d'une force de travail
préalablement définie et achetée. La structuration du travail caractérise donc les
qualités de la force de travail mises en ceuvre dans le processus de production en
méme temps que I'utilisation effective et concréte qui en est faite au cours de ce
méme processus.

L'analyse de la structuration du travail renvoie ainsi a I'ensemble de la valeur d'usage
qu'a le travail pour I'entreprise, c'est-a-dire non seulement les qualités qu'elle
définit mais son utilisation effective. Cette approche parait indispensable dans la
mesure ou l'on admet que, I'utilisation du travail visant une certaine efficacité, il
convient de rapprocher structuration du travail et rentabilité des entreprises. Le
probléme est alors de construire des indicateurs qui rendent compte de cette « uti-
lisation effective ». La saisie de ces indicateurs et, plus encore, leur mise au point et
leur signification réelle présentent des difficultés qui, en I'état actuel, ne nous
paraissent pas étre résolues (4).

(2) M. DADOY, « Les systémes d'évaluation de la qualification - Pratique et Idéologie », Revue de sociologie du travail
n® 2, 1973.

(3) W n'en demeure pas moins que |'utilisation des classifications statistiquement enregistrées, prises comme indicateur,
biaisé mais seul disponible, des qualifications mises en ceuvre, est I'unique moyen d'établir une comparaison entre différentes
expressions de cette mesure sociale, et de saisir une évolution en longue période avec toutes les difficultes que 'on sait
Cf. A, AZOUVI, « Caractéristiqgues des entreprises - Structure d'emplois et de salaires », INSEE, Economie et Statistigue n® 92,

(4) Nous faisons ici réference a un rapprochement en termes de logique d utilisation puisque, 4 proprement parler, l'effi-
cacite de_s modaliles de mise en ceuvre de travail n'a pu étre mesurée, que ce soit en termes de productivité ou de rentabilité
Elle aurait supposé 'accés a la comptabilité de chantier, ce qui paraissait difficilement réalisable.
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2. Construction d’un indicateur de parcellisation

Etant donné la signification des classifications, il n'est pas possible de considérer
que la présence d'un nombre élevé de postes d'appellations distinctes signifie
une grande division du travail et qu'au contraire un nombre d'appellations limite
puisse étre associé a une faible division. De méme, la seule présence d'une propor-
tion élevée d’ouvriers classés non-qualifiés ne parait pas constituer a elle seule un
indice de parcellisation.

Par ailleurs, on ne peut se contenter de descriptions des contenus de travail a
I'aide de caractéristiques formelles ou fonctionnelles telles qu'elles résultent des
analyses basées sur les systemes hommes - machines car, pour rendre compte de
I'utilisation effective du travail, il faudrait pouvoir leur associer les conditions de
contréle de celui-ci (nature des temps alloués, intensité de ce travail).

Une série de travaux récents a démontré a notre sens que la notion de contrble
lice a I'impossibilitée d'assimiler la force de travail achetée et le travail effectivement
mis en ceuvre — constituait la logique autour de laquelle s’articule une bonne
part de I'histoire technico-organisationnelle de l'industrialisation (5). L'objectif
des méthodes d'organisation scientifique du travail (OST), par exemple, est d'assurer
ce contréle en diminuant I'autonomie ouvriére dans le but d'intensifier le travail (6).

Suivant cette logique, on a coutume de considérer comme industrielle une organi-
sation déterminant une parcellisation du travail en taches (7) attribuées de fagon
précise aux ouvriers de maniére a permettre la connaissance et le suivi des temps
d'exécution, ceci grace a la séparation entre le choix de la méthode et I'exécution
du travail (8).

On peut donc penser que, si I'on observe effectivement sur les chantiers du Bati-
ment, une tendance a la mise en ceuvre de meéthodes allant dans le sens d'une
diminution de I'autonomie ouvriére par I'attribution des taches de fagon spécifique,
d'un controle des temps et de leur évolution (vieillissement des temps) etc., il existe
une évolution vers la mise en ceuvre d'une organisation de type industriel. Cela signifie
qu’au niveau du chantier, poser I'hypothése d'une tendance & une organisation de
type industriel, revient essentiellement a analyser l'importance d'une attribution
spécifique des taches. C'est en effet de ce mode d'attribution que dépend la possibi-
lité d'un contrble précis des temps et de leur évolution. A I'inverse, il parait logique
d’admettre que moins les ouvriers se voient attribuer des téches de fagon précise ou

(5) B. CORIAT, « Science, Technique et Capital », Ed. du Seuil, 1976, Coll. Science ouverte.
J.A MARGLIN «» Origine de la parcellisation des tdches, & quoi servent les patrons 7 » in Critique de la division du travail
de A. GORZ, Ed. du Seuil, Coll. Politique 1973
H. GINTIS, « The nature of labor exchange and theory of capitalist production «, Review Political Economics. summer 1976
(6) J.T. LEHMAN, « La mesure des temps alloués », les Editions d Organisation, Paris, 1965.

(7} En fait, ce mode dit « industriel » selon l'acception courante du terme, ne recouvre gu'un mode de type taylorien ou
de I'Ecole de I'organisation scientifique du travail. On peut en effet a juste titre considérer que les modes organisationnels
dits de - reconstitution des taches » (expériences Télémécanique, Renault, Volvo, etc.) sont également des modes industriels.
{8} Aunsi, TAYLOR definissait son systéme comme - systéme de direction par fixalion des taches - selon lui, 1l s‘agissait
d'avoir la certitude gue le travail s'exécute conformément aux principes de la science qui a eté créée, « La direction scien-
tifigue des entreprises », FW. TAYLOR, Dunod, 1971, » alors que par le passé chague ouvrier choisissait son travail et
s'entrainait lui-méme du mieux qu'il pouvait » p 79
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spécifique, plus leur autonomie (9) tend a étre importante et plus on se rapprochera
d’'un mode de répartition des taches de type traditionnel.

On peut donc avancer 'hypothése que plus la « rationalisation » du travail sera
poussée et plus le travail sera attribué de facon spécifique (telle tache : telle per-
sonne) ; plus cette attribution sera spécifique et plus le nombre d'interventions
effectives pour accomplir une tache sera faible, par réduction du nombre d'inter-
venants sur la tache.

Cependant, ce nombre d'interventions n'a de sens qu'en référence au nombre
d'intervenants et a I'importance du travail a effectuer (nombre de taches sur la
technique réalisées sur le chantier méme). C'est pourquoi on a construit tout d'abord
un taux d'intervention défini comme un rapport entre le nombre d'interventions
effectives et le nombre d'interventions théoriques ou maximales :

— le nombre d'interventions effectives est I'ensemble des interventions effecti-
vement recensées sur chaque tache ;

— le nombre d'interventions théoriques correspond au nombre d'interventions
totales que nécessiterait la mise en ceuvre de la technique si tous les intervenants
accomplissaient |I'ensemble des taches sans aucune attribution spécifique. Ce
nombre correspond donc au nombre d'interventions maximum et est égal au nombre
de taches a réaliser multiplié par le nombre de membres de I'équipe :

Nombre d'interventions effectives
Nombre d'interventions theéoriques

Tl = Taux d’intervention =

_ Nombre d'interventions effectives
~ Nombre de tdches x nombre d'intervenants

Or, il est évident que la fréquence des interventions des ouvriers d'une équipe
sur I'ensemble des taches est inversement proportionnelle au degré de parcellisation
des taches. En d'autres termes, on substituera au taux d’intervention un taux de
parcellisation indicateur du méme phenoméne mais qui semble plus intelligible ;

1 Nombre d'interventions théoriques

o He: pacalination; = TI Nombre d'interventions effectives

— Plus la division du travail sera forte (plus I'attribution des taches sera faite de
facon spécifique) et plus le taux de parcellisation aura tendance a se rapprocher
de 1. Le taux maximum obtenu dans I'étude est 50,3 : en effet, la division des taches
rencontre de fait certaines limites, en particulier celles qui découlent de la nécessite
d'interventions simultanées sur certaines taches telles que la mise en place de cof-
frages, par exemple.

(9) « La notion d'autonomie ne peut évidemment signifier la libre expression de [individu, mais une auto-organisation de
la tache en fonction d'un ensemble de régles qui se modélent sur la structure du travail et tendent a la modifier », Pierre
ROLLE, « Technigue et Source d'autorité » in Cahier d'études des Sociétés industrielles de I'Automation n® 7, 1965, p. 135
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— Plus la division du travail sera faible, plus le taux de parcellisation s’éloignera
de 1. Cela ne signifie pas que les membres de I'équipe interviennent en permanence
sur I'ensemble des tdches mais simplement que, pour la mise en ceuvre d'une tech-
nique donnée, ils sont amenés a intervenir & un moment ou a un autre et qu'il n'y
a donc a la limite aucune attribution spécifique du travail.

Ainsi, la parcellisation a pour corollaire |'attribution spécifique ; ce qui nous aménera
a parler tantét de I'une, tantdt de l'autre puisqu'elles sont I'expression d'un méme
phénoméne comme le sont |a faible division des taches et leur attribution aléatoire.

Exemple de calcul du taux de parcellisation

Nomb Int ntio Interventions Taux Taux de
d 0";' ||1'e " t:'rver NS Intervenants théoriques : | d'intervention : | parcellisation :
e TxN TI—E/TxN | 1/TI=TxN/E
T E N en % en %o
o, 1 —
33 67 8 33 x8=264 |67/264=254% 4% 394

L'utilisation de cette méthode permet de comparer:

— les entreprises entre elles sur une méme technique, dans une méme
famille de travaux et donc d'apprécier la « dispersion » des modes d'organisa-
tion du travail sur une technique ;

— la nature de la dispersion inter-techniques est de voir, éventuellement, si les
tendances a I'OST ont un lien avec les dates d'apparition des techniques ou
si certaines techniques présentent des contraintes d'organisation plus fortes
que d'autres.

Toutefois, ce taux de parcellisation présente I'inconvénient d'étre global, ce qui
revient a attribuer a chaque tache la méme importance alors que, compte tenu de
leur spécificité, on ne peut les situer de la méme maniere par rapport a la parcelli-
sation. Il est certain que I'attribution spécifique de taches liées a la conformité de
I'exécution (tAches de tracage, de mesure, de contréle de qualité) n'a pas la méme
signification que ['attribution spécifique de taches banales (huilage de coffrages)
ou de celles qui impliguent une contrainte minimale de simultanéité des interven-
tions (la manipulation des coffrages, par exemple). Il sera donc nécessaire de pro-
longer cette analyse sur les taches en les considérant non plus comme un ensemble
homogéne mais comme des sous-ensembles fortement différenciés : c'est ce qui
sera fait dans la troisieme et la quatriéme parties.

Pour simplifier I'analyse, trois niveaux de parcellisation des taches ont été retenus,
correspondant & trois modes d'attribution des taches et a trois classes de taux de
parcellisation.
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Degrés de parcellisation retenus

Parcellisation Modes d'attribution T de(;al;:;llisation
FOME ..o Spécifique = 333
Moyenne .............c........ | Intermédiaire 333 >..= 222
Faible: . Aléatoire < 2272

Il - LES CONDITIONS MATERIELLES DU PROCESSUS DE TRAVAIL

Ces conditions facilitent par nature certains modes d'utilisation de la main-
d'ceuvre. On a retenu comme indicateur la taille de I'ouvrage, puisque le Batiment
garde les caracteristiques essentielles d'un secteur manufacturier, c'est-a-dire
réalisant fréquemment un produit a 'unité : c’est la taille du produit — et non le
nombre — qui est révélatrice de I'échelle de production. De méme, les techniques
mises en ceuvre ont été décomposées a un niveau trés fin,

1. La taille de l'ouvrage

Traditionnellement, on attache une grande importance a |'échelle de production.
Celle-ci détermine, en effet, la taille du capital avancé (matiéres premiéres, salaires,
usure des equipements acquis) avant qu’il y ait vente ou commercialisation du
produit. Elle prend également en compte la durée de cette avance ou cycle de rota-
tion du capital.

Sans négliger 'importance de cet aspect, on privilégiera ici les caractéristiques de
I'ouvrage facilitant I'utilisation parcellisée du travail, ce qui renvoie a la notion de
répétitivité de I'ouvrage et a sa standardisation.

Cette notion de répétitivité est cependant difficile a atteindre directement. En effet,
différentes variables peuvent étre utilisées pour caractériser un ouvrage : finalité,
caractéristiques internes (nombre d'étages), nature des techniques utilisées (qui
peuvent fournir une présomption de répétitivité) et enfin sa taille. Aucune d'entre
elles ne permet de mesurer directement de fagon automatique la répétitivité. La taille
de I'ouvrage parait en étre le meilleur « prédicteur », encore faut-il s'entendre sur
sa signification.

Le développement de I'échelle de production, condition d'une relative standardi-
sation des produits, a revétu deux formes dans le Batiment. La premiére, analogue
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a l'industrie, consiste en la multiplication du nombre de produits identiques ; par
exemple, un chantier reproduit des logements individuels d'un méme type. La
seconde correspond a I'accroissement de la taille du produit lui-méme : par exem-
ple, I'accroissement de la taille d'un immeuble entraine la multiplication de sous-
ensembles identiques.

De facon a rendre compte de ces deux aspects, on a mesuré la taille par I'intermé-
diaire du nombre de metres carres construits.

2. Les caractéristiques techniques

Le probléme du classement des techniques est important car, d'une certaine facon,
il contient par hypothése les caractéristiques évolutives jugées les plus essen-
tielles (10). Les techniques du Batiment ont été classées en fonction de I'obligation
ou non de les utiliser de fagon répétitive pour en tirer le maximum de rendement :

— la magonnerie, procédé traditionnel s'il en est, vient rejoindre la premiére géné-
ration de coffrages-outils (les banches et tables) (11). Ces techniques, de nature
trés simple, peuvent étre utilisées sur des ouvrages trés différents mais leurs
conditions d'utilisation peuvent ne pas étre répétitives ;

— les techniques d'apparition plus récente, telles que les coffrages-tunnel et la
préfabrication (12), paraissent concrétiser le passage de la soumission formelle
du capital au travail, héritage des procédés pré-capitalistes, @ une domination réelle.
Leur présence sur un chantier garantit I'existence d’'un mode d'utilisation répétitif,
ce qui matériellement suppose que les caractéristiques des ouvrages le permettent.

Ainsi, leurs modalités d'utilisation devenant stables, identiquement reproduites dans
le temps, cette utilisation est prévisible dans son fonctionnement. Il devrait en
découler une plus grande facilité du suivi et du contréle des « temps » et tout logi-
quement, en corrolaire, une parcellisation des taches. Cependant, une utilisation
répétitive n’entraine pas automatiquement une parcellisation des taches ; elle la
favorise simplement.

Une des difficultés de I'utilisation de I'indicateur technique sur un ouvrage, demeure
la variété des techniques qui peuvent étre utilisées pour sa réalisation. On peut
ainsi rencontrer sur un méme ouvrage des techniques qui relévent des trois grands
procédés de I'histoire technique du gros ceuvre (magonnage, béton armé, préfabri-

{10} Ceci apparait clairement guand on compare par exemple les échelles de classification retenues par J. WOODWARD,
BRIGHT et CROSSMANN.

(11) Une = banche » est un coffrage qui permet de couler en place un élement vertical, mur ou cloison. Une « table » est
un coffrage qui permel de couler en place un elément horizantal, plancher, par opposition au coffrage « tunnel » qui coffre
simultanément deux parties verticales (cloisons) et une partie horizontale (plancher ou platond) selon les modalités d utili-
sation (voir premiére partie)

{12) Si le procéde de béton arme est postérieur a |'apparition du capitahisme. |'utilisation de coffrages que sa mise en ceuvre
implique est bien anteneure a celui-ci. Pour la construction des vodtes de cathedrales gothiques. on utilisait, par exemple,
une sorte de coffrage appele « assise » qui supportait les pierres jusqu a la prise du morlier d'assise et d une sorte de beton
ou concrétion qui recouvrait 'ensemble de la volte.
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cation). On a donc retenu comme technique représentative d'un ouvrage, celle qui
caractérisait les principaux éléments de structure de celui-ci (structure porteuse,
plancher, facade) (13).

Il - LES CARACTERISTIQUES DES ENTREPRISES

La taille de I'entreprise qui est significative de la taille du capital avance et donc des
moyens de production mis en ceuvre, a été retenue comme indicateur caractéris-
tique des entreprises, de méme que I'organisation, variable éminemment classique
en sociologie, construite ici de fagon a mettre en évidence les capacités de contréle
dont les entreprises se sont dotées.

1. La taille de I'entreprise

La taille d'entreprise est sans doute la variable la plus « classique » parmi celles
retenues comme facteur explicatif des structures de travail. Elle présente I'avantage
d'étre d'une collecte facile a la fois au niveau de I'analyse micro et macro-écono-
mique, avantage particulierement intéressant quand on connait les difficultés
d'articulation de ces deux niveaux d'analyse.

Le caractére déterminant de la taille a fait I'objet de nombreux débats ces derniéres
années, principalement dans la stratégie des organisations et la sociologie indus-
trielle (14). Cherchant a définir les caractéristiques d'une organisation d'entreprise,
certains auteurs ont fait de la taille une des variables déterminantes des caracté-
ristiques structurelles d'une organisation. Il s’agit de I'Ecole structuraliste néo-
weberienne.

Une deuxiéme interprétation de la signification de la variable taille provient princi-
palement des travaux de PUCH et du groupe d’ASTON aux USA et de CHILD en
Angleterre (15). Selon ces auteurs, la taille est une des diverses dimensions du
contexte d'une organisation au méme titre que la technologie, le statut, le type de
propriété, le nombre d'établissements (16). Cependant, étant donné les corrélations
constatees entre les différentes variables, le groupe d’ASTON glisse insensiblement
de la corrélation a la causalité «/a taille explique mieux que la technologie » ;
« la taille joue un réle plus important que la technologie ».

(13) Lorsque |le procede de realisation etait le beton armeé et gu'il impliguait la mise en cauvre d'au moins trois familles
de travaux (coffrage, ferraillage. betonnage), il a éte decide de privilégier le procédé de coffrage, plus délerminant a la fois
du caractére technigue de i'ouvrage et cu rythme d'accomplissement du travail (opération en début de cycle)

{14} Voir a ce sujet : « Organizational size and the structuralist perspective : a review critique and proposal », John R. KIM-
BERLEY, Administrative Science Quaterly, décembre 1976 |

« La vanable "technologie " dans les études d'organisation - Bilan critique -, D. MONJARDET, in « L'organisation du travail
et ses formes nouvelles », Bibliotheque du CEREQ, n® 10, La Documentation Frangaise, décembre 1976,

(15) Ces travaux ont été montés pour réfuter |'hypothése de Joan WOODWARD sur « l'impératif technologique «, 1n MON-
JARDET, op. cit

(16} KIMBERLEY. op. cit
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A la suite des critiques faites par ALDRICH en 1972 (17), leur reprochant cette
confusion corrélation-causalité, le groupe d'ASTON repond : «dire que la taille
prédomine sur la technologie signifie simplement qu'elle est le meilleur prédic-
teur ».

Il ne semble pas que la taille d'une entreprise puisse étre considérée a priori comme
déterminante. En effet, significative de I'importance des capitaux détenus et avan-
cés, elle renvoie a I'échelle des moyens de production et a I'échelle de la produc-
tion (18). Cette derniére peut généralement induire une diminution du prix de
fabrication des produits, la productivité du travail devenant plus importante. Ainsi,
dans un article récent, (19) A.AZOUVI constate, pour les grandes entreprises du BTP,
un taux de productivité du travail de 13 % supérieur a la moyenne du secteur.
Cet écart est d’ailleurs le plus important de ceux enregistrés en la matiére pour les
secteurs.

La détermination d'un critére de taille d'entreprise pose également des problémes.
En effet, la taille d'une entreprise peut étre mesurée par différents critéres de flux
ou de stock (20). Le volume des effectifs ou le « stock » de personnel employé parait
un bon critére dans un secteur tel que le Batiment, faiblement capitalistique et
dans lequel I'importance des effectifs rend correctement compte de la taille réelle
des entreprises. Cet indicateur parait meilleur que le volume du chiffre d'affaires
(flux de production) relatif a I'année d'enquéte et qui, théoriquement, fluctue davan-
tage que les effectifs ; encore que, dans le Batiment, ceux-ci soient relativement
plus instables a court terme que dans d'autres secteurs.

Enfin, désirant atteindre par cette variable I'ensemble des moyens dont dispose
I'entreprise, c'est-a-dire non seulement la taille de ceux-ci et leurs caractéristiques
(par exemple, le degré de sophistication en matiére d'études et de préparation du
travail), mais également le pouvoir de négociation (systéme relationnel important
en matiere de marché d'Etat) et de contrdle sur les marchés, on a retenu comme
unité I'entreprise au sens large. Dans le cas d’entreprises & établissements multiples
(appelés agences dans le Batiment), c'est la taille de I'entreprise elle-méme qui
a été prise en compte et non pas celle de I'agence dont relevait le chantier observé.

2. L’organisation

La notion de contréle du travail ouvrier ayant été retenue comme sous-tendant la
logique d'utilisation de la main-d'ceuvre, une attention particuliére a été portée a
cette variable pour plusieurs raisons :

— tout d'abord, parce que c'est essentiellement a travers la technique utilisée et
I'organisation choisie que |'entreprise exerce le plus directement cette maitrise du
procés de travail ;

(17} MONJARDET, op. cit,

(18) Voir a ce sujet » Les economies d echelles en question », Roger W. SCHMENNER, Harvard Expansion n® 3, hiver 76-77.
(19) A, AZOUVI, op. cit
(20) A. BIENAYME, « La croissance des entreprises », deux tomes, Bordas, Paris-Mantréal, 1971
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— ensuite, parce que les variables retenues pour la construction de cette typologie
sont différentes de celles habituellement utilisées. En effet, les nombreuses recher-
ches (21) menées au cours de ces derniéres années sur ce théme ont, la plupart
du temps, traite I'organisation par le biais de ses caractéristiques formelles (nombre
de niveaux hiérarchiques, nombre d'individus dépendant d'un supérieur hiérar-
chique...). Or la saisie de la capacité de contréle de I'entreprise conduit a étudier
le fonctionnement méme des mécanismes de ce contréle au lieu de limiter I'analyse
a cet aspect de I'organisation ;

— enfin, parce que cette étude établit la relation entre organisation et parcellisation
du travail, alors que les recherches citées precéedemment n'abordent guére ce volet
de la question.

A - L'hypothése d'industrialisation et la maitrise du proces de travail :
le réle central des méthodes

Si I'on se référe aux modeéles tayloriens de la division du travail, ¢’est par un double
éclatement du procés de travail, fondé sur I'idée de sa « rationalisation », que
I'entreprise tente d'etablir un controle progressif sur le travail ouvrier. En effet, cette
rationalisation se traduit par une séparation entre les activités de prévision des
moyens (conception et préparation du travail) confiées a des individus ou & des ser-
vices techniques spécialisés, et les taches d’exécution assurées par les ouvriers ;
ainsi que par une division parcellaire de ces derniéres, qui achéve de déposséder
les ouvriers de la maitrise de leur travail en les spécialisant sur un nombre limité
de taches.

Si I'on retient ce schéma, « |I'émiettement » du travail ouvrier, repéré dans cette
etude a l'aide du taux de parcellisation, devrait correspondre a des formes d'orga-
nisation de |'entreprise qui rendent possible la rationalisation et le contréle de son
exécution. Dans cette perspective, les activités de préparation du travail, dans la
mesure ou elles établissent a I'avance les temps de réalisation des taches a partir
d'une décomposition du travail et les ordonnent entre elles, conditionnant ainsi le
rythme et la nature des travaux a effectuer, constituent une fonction-clé dans le
déroulement du procés et donc une variable essentielle dans le systéme de construc-
tion d'une typologie des organisations.

Par ailleurs, si 'on admet que les activités de conception et de préparation du travail,
incluses a l'origine dans l'exercice du métier, sont aujourd'hui séparées des taches
d’exécution pour étre confiées a des personnes ou des services spécialisés, |'exis-
tence et le niveau de développement de ces derniers constituent un indicateur du
degré d'industrialisation des entreprises, susceptible de rendre compte de la par-
cellisation du travail.

Une premiére approche des formes d'organisation revétues par les entreprises du
Batiment semblerait indiquer que celles-ci, tout en répondant dans une certaine

(21) Recherches menees par J. WOODWARD, le groupe d’ASTON, Ch. PERROW. Une revue récente des travaux de ce type
peut étre trouvee dans JM. SHEPARD, « Technology, alienation and job satistaction «, Annual review sociological, 1977,
n*3 pp.1a2d
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mesure a ce schéma généralement retenu dans le cas des entreprises du secteur
industriel, s’en démarquent toutefois sur un point. En effet, devant cet éclatement
progressif du procées de travail, il semble que la nécessité soit apparue, tout au
moins pour les entreprises les plus industrialisées, d’établir une certaine coordi-
nation des différentes fractions du procés en permettant au conducteur de travaux
d'intervenir sur I'ensemble, ou tout au moins sur la majeure partie, du projet de
construction d'un ouvrage.

Tout en admettant qu'un tel role puisse également étre assuré dans les entreprises
du secteur industriel par un membre de I'établissement : directeur technique, direc-
teur de la production ou de la fabrication..., cette fonction parait particulierement
centrale dans les entreprises du Batiment pour des raisons qui tiennent vraisembla-
blement aux particularités de ce secteur. En effet, par rapport & ce ‘qui se passe
dans l'industrie, ou le processus de production est suffisamment stable et la loca-
lisation de la fabrication suffisamment proche des services techniques pour permet-
tre I'établissement de plans a long terme et une surveillance plus aisée du travail,
la situation dans le Batiment est différente : on observe une localisation géogra-
phigue de la production (chantier) souvent éloignée des services techniques, en
méme temps qu'un processus de production instable, fait de combinaisons tech-
niques variées, soumis aux exigences d'intervenants multiples (maitres d'ouvrage,
maitres d'ceuvre, architectes, bureaux d'études techniques), ou « I'outil » revét
généralement un caractére beaucoup moins contraignant que dans l'industrie.

Cet ensemble de caractéristiques a pour conséquences une imprévisibilité beaucoup
plus grande du processus de production et des difficultés a surveiller étroitement
le travail ouvrier. La nécessité d’'une coordination semble donc, plus gu'ailleurs,
necessaire et le conducteur de travaux intervenant a la fois sur les aspects de
prévision des moyens, de la conception et de la préparation du travail et sur le
contrdle de son exécution, apparait en quelque sorte comme I'équivalent d'un chef
d'entreprise, a la différence toutefois qu'il n'agit en coordonnateur que sur le
projet dont il a la responsabilité, alors que le chef d'entreprise assure cette fonction
sur I'ensemble de son établissement.

B - Les modes d'organisation des entreprises du Batiment

L'ensemble des hypothéses ci-dessus énoncées implique que soient analysés les
meécanismes mémes par lesquels s'opérent le controle du travail ouvrier et sa
parcellisation.

Ceci a une double conséquence sur le choix des variables : tout d'abord, loin de
se limiter a des critéres formels d'appréhension de I'organisation, on utilisera des
variables qui rendent compte de son fonctionnement ; par ailleurs, celles-ci seront
centrées sur la relation entre le siége et le chantier observé, qui constitue le point
d’application privilégié du contréle exercé sur les ouvriers de chantier.

Le type de preparation du travail et le role du conducteur de travaux sont les deux
variables correspondant a cette perspective. L'importance des services techniques
est le seul critére formel appliqué a I'entreprise dans son ensemble.
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a) Les variables retenues

L'énoncé de I'hypothése d’industrialisation a mis en évidence a quel point la fonction
de préparation du travail est un moyen essentiel pour I'entrepreneur de parvenir
a une maitrise plus grande du procés de travail.

Toutefois, dans les enquétes réalisées, cette fonction n'a pas été saisie en tant que
telle mais par le biais du mode d'évaluation des temps dont il est possible de
deéduire, avec assez de vraisemblance, la nature de la préparation du travail. En effet,
I'entreprise, devant la quantité totale de travaux a effectuer pour la construction
d'un ouvrage, a le choix entre une évaluation globale en nombre de personnes ou
en nombre d'heures necessaires a leur réalisation et une évaluation beaucoup plus
précise par un calcul systématique des temps pour chaque opération de la construc-
tion. Cette derniere meéethode qui demande a la fois une analyse des taches, une
mesure des temps et une planification de leur déroulement, de fagon a éliminer
le plus possible les temps morts, laisse supposer une préparation du travail plus
précise. Utilisée dans les entreprises les plus industrialisées, elle irait alors de pair
avec une forte parcellisation du travail.

A l'inverse, I'évaluation globale en effectifs ou en nombre d’heures correspondrait
a des entreprises traditionnelles ot une préparation du travail approximative laisse-
rait aux ouvriers une certaine liberté, sensible au niveau du chantier par une faible
division du travail.

L'importance des services administratifs et techniques, dans la mesure ou elle
matérialise la séparation entre activités d'exécution et activités de prévision -
conception - préparation du travail, et la progressive individualisation de ces fonc-
tions au sein des entreprises, devrait étre un indicateur pertinent du degré d'indus-
trialisation de celles-ci. La structuration de certaines entreprises en services laisse-
rait donc supposer qu'ils jouent un réle dans le processus d'élaboration du projet
et dans le contréle technique de sa réalisation, et correspondent par la-méme a une
parcellisation des taches au niveau du chantier. Dans des entreprises plus tradition-
nelles au contraire, I'absence ou le faible développement des services techniques
impliquerait une surveillance moins étroite du procés de travail, associée a une divi-
sion plus faible des taches.

C'est a partir des organigrammes des entreprises que I'on a défini le niveau de
développement des services techniques. Cependant, considérant que, dans les
entreprises de plus de 300 salariés qui constituent déja des entreprises de grande
taille dans le secteur du Béatiment, les services techniques étaient importants par
définition, on a procédé a I'examen des fonctions des seules entreprises de moins
de 300 salariés : fonctions administratives (comptabilité, finances, personnel, prix
de revient), fonctions d'études (études, métrés, méthodes), afin de déterminer
dans quelle mesure on pouvait les considérer comme assumées par de véritables
services.

C'est ainsi qu'ont été retenues comme entreprises non structurées en services celles
ou les fonctions administratives et les fonctions d'études étaient soit réunies en
une seule personne, directeur ou salarié de |'entreprise, soit assumées chacune
distinctement par une ou quelguefois deux personnes.
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On a ensuite considéré qu'il y avait constitution de service a partir du moment ou
les fonctions administratives d'une part, les fonctions d’études d’autre part, étaient
assumees par trois personnes au minimum et cing a sept au maximum.

Enfin, on a estimé que ces services étaient importants lorsque les fonctions admi-
nistratives et les fonctions d'études étaient assurées distinctement par des ensembles
d'individus (plus de cing a sept personnes) et méme souvent éclatées en sous-
fonctions relevant de subdivisions distinctes.

Il existe en fait un fort recouvrement entre la taille des entreprises et leur structu-
ration en services. Cependant, des entreprises de faible taillé peuvent avoir des
services administratifs et techniques relativement développés alors que des entre-
prises situées dans des classes de taille assez élevées présentent des services
embryonnaires.

Le réle du conducteur de travaux sur la réalisation du projet de construction
ajoute enfin une caractéristique spécifique de 1organ|5at|on des entreprises du
Batiment.

Ce critére permet en effet de mettre en évidence que le conducteur de travaux
(éventuellement le chef de chantier dans les petites entreprises), simple gestion-
naire de chantier dans la plupart des entreprises, devient, dans les plus industria-
lisees d’entre elles, un véritable coordonnateur de l'action des differents interve-
nants, alors méme que les services techniques, bien qu'importants en nombre de
personnes, agissent en tant que prestataires de services.

Les interventions du conducteur de travaux s'effectuent par rapport a un projet dont
les principales étapes sont essentiellement réparties entre activités liées a la réali-
sation du chantier et activités liées a la prévision des moyens.

SCHEMA 2
Processus de construction

A

Choix des moyens

Enveloppe . T ’ i Etabl
financiére Technioes Maténe!sJ { dcs tem'pu 4] du plannmg

Réalisation du chantier
Gestion de la main-d'cuvre Répartition et controle du travail

ISuivi p!anningl LEmbauche | [ Adaptation ] [Aﬁectalinn i rDistribulion J r Controle
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e Les activités liées a la prévision des moyens comprennent :

— le choix des moyens : « enveloppe financiére,
e choix des techniques,
e choix des matériels ;

— I'évaluation des temps ;
— |'établissement du planning.

e Les activités liees a la réalisation du chantier sont:
— le suivi du planning;

— la gestion de la main-d'ceuvre : embauche de main-d'ceuvre extérieure et
adaptation du personnel pris sur d'autres chantiers ;

— la répartition et le contrble du travail : affectation du personnel sur le chan-
tier, distribution et contréle du travail.

Si le conducteur de travaux assume ou participe aux seules activités de réalisation
du chantier, il est considéré comme simple gestionnaire du chantier, alors que s'il
participe également aux activités de prévision des moyens, comme c'est vraisem-
blablement le cas dans les entreprises les plus industrialisées, il assume alors les
fonctions d'un coordonateur.

Cependant, n'ont été retenues comme interventions que celles prenant la forme
de décisions : par conséquent, lorsque le conducteur de travaux intervient dans la
prévision des moyens, cela veut dire qu’'il décide ou participe aux décisions relatives
a cette étape du projet et non qu'il est simplement consulté sur tel ou tel point par
les services techniques. A l'inverse, quand il est simple gestionnaire, il est vraisem-
blablement consulté bien qu'il ne prenne pas de décision en ces domaines.

b) Les types d’organisation

Par combinaison des critéres choisis, quatre types d’'organisation ont pu étre dé-
finis, dans lesquels les entreprises étudiées s'insérent sans qu'il y ait de trop nom-
breuses variantes.

Les modes d'évaluation des temps constituent un premier clivage entre entreprises
plutdt traditionnelles et entreprises plutdt industrielles, les deux autres critéres
permettent de distinguer les cas extrémes : I'inexistence ou le faible développement
des services administratifs et techniques caractérise les entreprises purement tradi-
tionnelles, et le réle de coordonnateur du conducteur de travaux, les entreprises
« intégrées ».

On obtient donc :

— Des entreprises de type traditionnel, ol le mode approximatif d'évaluation
des temps s'accompagne d'une absence ou d'une faible importance des services
techniques et d'un réle de gestionnaire de chantier du conducteur de travaux (ou
du chef de chantier).

— Des entreprises de type semi-traditionnel dont |a différence avec les précédentes
réside uniquement dans |'existence des services administratifs et techniques qui,
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malgre leur importance, ne procedent cependant pas & des évaluations systéma-
tiques des temps.

— Des entreprises de type industriel qui associent I'importance des services
administratifs et techniques a un mode systématique de calcul des temps, le conduc-
teur de travaux demeurant simple gestionnaire de chantier.

— Des entreprises de type intégré, enfin, qui se différencient des entreprises
industrielles par le role de coordonnateur du conducteur de travaux.

Selon les hypothéses énoncées, ces entreprises classées en fonction d'une indus-
trialisation croissante seraient organisées de telle sorte que, parvenant & une mai-
trise de plus en plus grande du procés de travail, elles procéderaient sur le chantier
a une parcellisation croissante du travail.

TABLEAU 8
Typologie d'organisations

Variables
organisation | Modes d’évaluation Importance des Role du conducteur
Types des temps services techniques de travaux
d’organisation

1

Absence de services

Traditionnel Approximatif techniques ou faible Gestionnaire (1)
importance

Semi-traditionnel Approximatif Forte Gestionnaire

Industriel Systématique Forte Gestionnaire

Intégré Systématique Forte Coordonnateur

(1) Dans les entreprises traditionnelles (souvent de trés petite taille), il s’agit fréquemment du chef de chantier.
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c) Les variables complémentaires

Par ailleurs, deux autres variables qui semblent entrainer une parcellisation accrue
du travail ouvrier dans des entreprises ol celle-ci devrait étre faible (entreprises
traditionnelles ou semi-traditionnelles), ont été retenues a titre complémentaire.

En effet, la présence d'une fonction de prix de revient dans quelques entreprises
traditionnelles alors que, dans la majorité d'entre elles, elle n'apparait pas, laisserait
supposer que le contréle du travail ouvrier, qui ne se manifeste pas dans les carac-
teristigues de ce type d'organisation, s'exercerait directement par un calcul précis
des colts et entrainerait une plus grande division des taches sur le chantier.

De méme, la mention dans I'organigramme de certaines entreprises traditionnelles
ou semi-traditionnelles, d'une fonction commerciale qui signifie fréquemment
I'exercice d’'une activité de promotion immobiliére (les informations contenues dans
le questionnaire sont souvent la pour le confirmer), semblerait coincider avec une
division plus poussée du travail, comme si I'entreprise, contrainte par ses activités
commerciales a une plus grande rentabilité, y parvenait par une parcellisation accrue
du travail ouvrier.

Toutefois, ces deux variables n'ont pas été systématiquement recueillies, ni leur
contenu suffisamment explicité, pour qu’elles soient considérées comme parfai-
tement fiables. Elles ne sont donc utilisées qu'a titre indicatif, mais les résultats
obtenus encouragent a poursuivre I'analyse dans cette direction.

IV - LES STRATEGIES DEVELOPPEES PAR L'ENTREPRISE

L'aspect strategique permet de voir comment s'insére le processus de production
étudié dans I'activité générale de I'entreprise et par rapport a une logique de mise en
ceuvre du travail. |l recouvre des choix précis en matiére d'utilisation de I'outillage,
consequents a la possibilité ou non de définir les produits a realiser. Il prend en
ccmpte la situation de |'entreprise par rapport a son environnement (rapport au
client, état de la concurrence).

Les stratégies peuvent étre regroupées en deux grands thémes qui se recoupent ;
I'un correspond a la stabilisation du produit (développement de conditions propices
a la parcellisation), I'autre a une logique controle/intensification du travail, soit
voulue, soit subie par suite de la pression du marché.

1. Les stratégies de stabilisation du produit

L’ensemble des stratégies mises en ceuvre parait relever globalement d'une préoccu-
pation constante de stabiliser les processus, afin d’en améliorer les possibilités de
contréle par une utilisation similaire de la main-d'ceuvre et de I'outillage.
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— La premiére stratégie est constituée par I'intégration de la fonction commerciale
('entreprise assure elle-méme la promotion immobiliére). Elle peut permettre une
définition préalable du produit (aprés une étude de marché plus ou moins élaborée).
Elle permet donc une prévisibilité et une stabilisation du procés de travail qui peut
rendre possible la parcellisation des taches.

— La deuxiéme ne tente plus de définir la demande, mais de la «filtrer » de maniére
plus ou moins stricte, ce qui pourrait avoir le méme effet que la stratégie précédente.
Il s’agit |a d'une politique de spécialisation du produit. Le produit est défini par sa
finalité d'utilisation, logement collectif ou logement individuel par exemple. On
congoit facilement que cette forme de spécialisation ne garantisse pas l'identité
des produits entre eux, puisque ceux-ci continuent d'étre définis «a /a deman-
de » (22).

Le degré de specialisation le plus fort est celui ou I'entreprise choisit une spé-
cialisation technique reproduite d'un chantier a I'autre. La nature du travail qu'elle
détermine peut faire I'objet d'une prévision sur le plan de I'utilisation des matériels,
de l'organisation du travail adoptée, de la prévision des temps etc. Si, de plus, a
I'intérieur d'une technique, I'entreprise se spécialise sur un procédé défini, on
congoit aisement que la prévision et le contrdle a posteriori lui soient simplifiés.

Cependant, il est nécessaire de préciser que cette notion de spécialisation ne pos-
sede pas le méme caractére explicatif selon la taille et donc I'échelle de production
des entreprises. En effet, une grande entreprise de gros-ceuvre peut se comporter
comme un ensemble d’entreprises moyennes ou méme petites, spécialisées chacune
sur un produit ou sur une technique.

2. Les stratégies de contréle/intensification du travail

— La stratégie de prix de revient : malgré de faibles capacités organisationnelles
(organisation traditionnelle ou semi-traditionnelle), la mise en ceuvre d'une stratégie
de prix de revient correspond a une volonté de la part de I'entreprise d'améliorer
les colts. Pergue a travers la structuration de la fonction prix de revient, cette
volonté implique un contréle plus strict de la main-d'ceuvre et des temps de réalisa-
tion que ne le laisserait supposer la nature de leur organisation.

— La stratégie d’environnement : elle rend compte de la situation de ['entreprise
sur le marché du produit du chantier observé. Est-elle dominée par son client, avec
obligation de terminer le chantier & une date impérative sous la menace de pénalités
importantes ? Ou bien est-elle au contraire en situation dominante, de quasi-
monopole, ce qui peut la pousser a ne pas intensifier le travail ? (23)

(22) On peut avoir l'assurance d'une stabilité, d'une prévisibilité importante des procés opératoires seulement lorsque
100 % de l'actwite d'une entreprise est caracterisée par un seul type de produit. Dans les autres cas el méme si I'on a

specialisation forte (70 % de I'activité), on ne posséde pas de garanties certaines quant a la stabilité et 4 la prévisibilité, étant
donne le caractére globalement manufacturier du secteur.

(23) Cette information n'a pas été recueillie de maniére systemanque.
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Chapitre 2

LA NON-VALIDITE DES ANALYSES
SUR VARIABLES INDEPENDANTES

Pour expliquer la parcellisation des taches observée entre les divers membres
d’'une équipe, on s'est efforcé dans ce chapitre d'analyser les liaisons qui pouvaient
exister entre les variables « indicateurs » caractérisant chacune des observations.
Le but poursuivi est d'attribuer & I'une d'entre elles un réle déterminant en matiére
de structuration du travail.

La variable technique, étant donné le réle majeur qui lui est fréguemment attribué
en matiére de parcellisation du travail, sera examinee tout d'abord. Suivront les
trois autres variables : la taille de l'ouvrage (autre variable de processus avec la
technique) puis l'organisation et la taille de |'entreprise.

On constatera que chaque variable, prise séparément, permet effectivement d'expli-
quer les variations du taux de parcellisation observé, mais qu'il n'existe aucune
raison d'attribuer ces variations a I'une plutét qu'a I'autre, étant donné leur corré-
lation.

| - LES VARIABLES DE PROCESSUS:
TECHNIQUE ET TAILLE D'OUVRAGE

1. La technique parait jouer un réle important dans la parcel-
lisation du travail mais elle ne la détermine pas strictement.

A - Résultats genéraux

Ainsi que le montre le graphique 1, on peut constater, pour chacune des techniques
observées, qu'il existe un mode de répartition des tdches dominant (méme si
I'échantillon étudié n’a aucune prétention de représentation statistique).
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Techniques et modes de répartition des taches
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En effet, sur les techniques traditionnelles telles que le magonnage ou les banches
et tables (premiére génération de coffrages-outils) on observe une tendance a un
taux de division des tdches moyen ou faible. A l'inverse, pour les techniques les
plus récentes telles le tunnel, une faible division des taches n'est quasiment pas
représentée tandis qu'une forte division domine nettement en préfabrication.

B - La dispersion des parcellisations par technique

— En banches et tables, le mode de répartition dominant est le mode aléatoire
(faible parcellisation) qui se rapproche le plus d’'un modeéle traditionnel.

Une seule entreprise parcellise fortement les taches. Cing entreprises les parcel-
lisent moyennement. Elles se caractérisent par une attribution specifique des taches
telles que la lecture des plans, le tracage, les taches relatives a la securité ou au
contrble de conformité de I'état de l'outillage et du produit. Les autres taches
sont réparties de maniere aleatoire.

TABLEAU 9
Taux de parcellisation des tiches en banches et tables
Degré de parcellisation Entreprise (n°) Taux de parcellisation
EOTR comeymomprmomnmmssmms s 07 39,4
MoYen csswsomsvisssssrsmsssses 16 30,2
17 30,0
21 26,7
22 26,0
21 bis 26,0
Faible ..o nnammns 27 240
30 222
34 20,5
36 20,2
37 19,2
40 17,7
42 17,3
43 171
44 16,8
45 16,4
46 16,2
48 13,0

Les douze entreprises qui parcellisent peu le travail, ne sont pas homogenes et
devraient étre éclatées en deux sous-groupes. Le premier se rapproche du précédent
en s'en différenciant par une attribution spécifique concernant alternativement les
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tiches de controle ou celles de sécurité. Le second qui regroupe le plus grand
nombre d'observations (7/12), est caractérisé par le fait que seuls la lecture du
plan et le tragage font I'objet d'une attribution spécifique.

— En maconnerie, le mode de répartition dominant est également le mode aléatoire
qui traduit dans I'ensemble une faible division des taches. On trouve cependant
des entreprises qui présentent des parcellisations plus fortes.

TABLEAU 10
Taux de parcellisation des taches en maconnerie
Degré de parcellisation Entreprises (n°) Taux de parcellisation
] o e e 11 35,5
NIOVER - omvsspmsssesssmsizs s 15 316
14 373
23 25,7
Bl oo momsomns oo 31 21,5
32 213
35 20,2
38 18,5
39 18,0
49 12,9
TABLEAU 11
Taux de parcellisation des taches en tunnel
Degré de parcellisation Entreprises (n°) Taux de parcellisation
FFBIRE -« pcxorm s s stssm s e 03 433
09 39,2
MOVET woniiniiamiimin 12 328
13 323
18 292
19 282
20 28,2
24 252
25 24,3
26 241
28 228
29 225
Falble: wviuwmssmnosennasm 47 134




— En tunnel, contrairement aux deux autres familles de techniques précedentes
considérées comme traditionnelles, I'attribution des taches selon un mode inter-
meédiaire domine, traduisant un glissement dans les formes d'organisation du
travail. Mais, la encore, de fortes dispersions demeurent.

— En montage d’éléments préfabriqués, famille considérée comme la plus indus-
trialisée, le mode spécifique est dominant. On remarquera cependant deux cas ol
la repartition des taches s'effectue selon un mode aléatoire ou intermédiaire.

TABLEAU 12
Taux de parcellisation des taches en montage d’éléments préfabriqués
Degré de parcellisation Entreprise Taux de parcellisation
[ e e e e 01 50,3
02 45,0
04 413
05 39,8
06 39,8
08 39,4
10 38,2
Moyen ... 33 211
52 1] ][ S ER————— 41 17.5

C. Conclusion : la faiblesse de la contrainte technique

Ainsi se confirme l'existence d'un mode dominant de parcellisation du travail
ouvrier sur une technique : le mode aléatoire de répartition des taches est dominant
en macgonnerie et banches et tables; le mode intermédiaire est principalement
représenté dans le tunnel ; on rencontre surtout des modes spécifiques de répar-
tition des taches en préfabrication. Ceci signifie que le lien technique-degre de
parcellisation des taches existe d'une maniére certaine.

Cependant, I'étude montre avec non moins de certitude que cette relation n'est
absolument pas rigide et déterminée et que I'utilisation de techniques données laisse
trés souvent aux entreprises le choix des modalités possibles d'utilisation du travail
ouvrier.
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TABLEAU 13
Technique et taux de parcellisation *

Taux de parcellisation
Faible Moyen Fort Tota!l

Technique

MACONNBNE ... 6 3 1 10
Banches et tables .........cccecviveciieinnns 11 5 1 17
THNNG! cvinimiimaamnimsnivmmaissai 1 10 2 13
Préfabrication 1 1 7 9
Total sscimassmisaivmmmaiamsis 19 19 11 49

* Les chiffres des tableaux 13 a 22 correspondent aux chantiers observes.

2. La taille de I'ouvrage, autre variable de processus, parait
également rendre compte de la parcellisation

La division poussée des taches est d’autant plus fréquente qu'il s'agit d'ouvrages
supérieurs a 20000 m2. A l'inverse, on rencontre principalement sur les petits
ouvrages des modes de répartition de nature aléatoire.

Il ne semble pas qu’une modification de I'importance relative de ces types d'ouvra-
ges dans la population observée viendrait infirmer ces conclusions. En effet, comme
nous l'avons vu précédemment, |a taille d'un ouvrage implique une certaine notion
de répétitivité ou de stabilité des cycles opératoires et donc la possibilité de mettre
en ceuvre une technique de maniére répétitive. Ceci favorise la division des taches
entre les ouvriers, division pouvant étre stable puisque reproduite un grand nombre
de fois.

Dans un petit chantier, au contraire, la taille de I'ouvrage ne permet pas de spécia-
liser les ouvriers ou, au moins, d'atteindre un niveau de spécialisation tel que
celui des grands chantiers qui correspond a un volume de travail identique suf-
fisant pour les occuper constamment. Aussi, les modalités d'attribution des taches
sur la technique étudiée deviennent dépendantes des autres familles de travaux et
de leur rythme d’avancement.

Cependant, il est difficile de départager le role de la taille de I'ouvrage dans le
mode de répartition des taches et celui de la technique, puisqu'il y a corrélation
entre technique et taux de parcellisation d’'une part, technique et taille d'ouvrage
d'autre part.
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TABLEAU 14

Taille d'ouvrage et taux de parcellisation

Taux de parcellisation

Faible Moyen Fort Total
Taille d'ouvrage
< 5000 M2 i 13 5 2 20
500038 € 10000 T2 mepvmmwmamsmmoss 3 3 — 6
10000 & < 20000 M2 ...coorvvevirincnnnnns 3 7 3 13
20000 m2 ‘et PlUS unisismisisisiars — 4 6 10
BEEal s s 19 19 11 49

En effet, si certaines techniques comme les banches et tables et la préfabrication
légeére, par exemple, sont suffisamment souples pour étre utilisées sur des ouvrages
de tailles variées, d'autres au contraire, compte tenu des moyens de levage et/ou
de transport qu'elles nécessitent (c’est le cas du tunnel et de la préfabrication
lourde par exemple), ne peuvent étre rentables qu'a partir d'une taille d'ouvrage

suffisamment élevée.

TABLEAU 15

Taille d'ouvrage et technique

Taille d'ouvrage
s oe| SO, | OO0 b [ Moot | gy
Magonnage .......c..coeeeeenne 5 1 4 —_ 10
Banches et tables ......... 9 3 3 2 17
3710 o [ (R ——— 3 1 6 3 13
Préfabrication ............... 3 1 — 5 9
 EslLc: | R e 20 6 13 10 49
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Il - LE ROLE DES VARIABLES RELATIVES A L’ENTREPRISE :
TAILLE D’ENTREPRISE ET ORGANISATION

1. La taille de I'entreprise

On constate une relation entre le mode d'utilisation du travail et la taille des entre-
prises. L'accroissement de I'échelle des moyens de production parait donc évoluer
dans le méme sens que la parcellisation du travail ouvrier : les grandes entreprises
ont tendance a attribuer les tadches de maniére spécifique alors que les petites
laissent aux ouvriers une relative autonomie dans la mesure ou, les taches ne leur
étant pas attribuées de maniére précise, leurs interventions sont aléatoires.

TABLEAU 16
Taille d'entreprise et taux de parcellisation

Taux de parcellisation
Faible Moyen Fort Total

Classe de taille d'effec

=il 13, LTI e A S S B R et 4 4 2 10
1008 199w i 6 2 1 9
200 a 499 ........... 7 7 1 15
500" et PIUS: csiasrsisiasittsenomnesnnssomsrsezss 2 6 7 15
TOtAl i 19 19 11 49

2. L’organisation

Cependant l'autre variable d'entreprise, I'organisation, parait également fortement
correlée avec la parcellisation du travail. A des méthodes sophistiquées de calcul
des temps (calculs systématiques, statistiques de temps, etc.) correspond un taux
de parcellisation fort si l'organisation est « intégrée », et moyen si elle est de type
industriel. A de faibles capacités de contréle (organisation de type traditionnel) sont
associés des taux de parcellisation généralement moyens ou faibles.
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TABLEAU 17
Organisation et taux de parcellisation

Taux de parcellisation

Faible Moyen Fort Total
Organisation
Tragditionnelle: e avannnsguianmineaes 10 6 3 19
Semi-traditionnelle ..............ccccocoooeen 6 2 = 8
Industielle i auisnsminmmaitiemenss 3 4 1 8
INTEQrEe ....ocoiviiiiinnremnnerermnnereneaassesssnens — 7 7 14
TOtAl e 19 19 1 49

Chacune des variables d'entreprise parait donc jouer un réle par rapport a la par-
cellisation et I'on peut se demander laquelle, de la taille des moyens de production
ou de la capacité de contréle, est la plus explicative de la parcellisation. Apporter
une réponse est difficile puisque ces deux variables sont fortement correlées entre
elles, ce qui n'a rien de surprenant, dans la mesure ol une capacité de contrdle
élaborée demande une taille de capital relativement élevée, étant donné le coit
de mise en ceuvre des méthodes les plus sophistiquées de saisie de I'information.

TABLEAU 18
Organisation et taille d'entreprise
Classe de taille

defiect®) < 100 sl el | seﬂoplsrsl' Tomi
Organisation
Traditionnelle ................ 10 6 3 —_ 19
Semi-traditionnelle ......... — 1 6 1 8
Industrielle ....................... — 1 3 4 8
51 (=10 [/ - AP — 1 3 10 14
Total oo 10 9 15 15 49
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Il - LES LIENS ENTRE LES CARACTERISTIQUES DES ENTREPRISES
ET LES CONDITIONS MATERIELLES DES PROCESSUS DE TRAVAIL

Les développements précédents ont montré les liens qui existent entre technique
et taille d’'ouvrage d'une part, taille et organisation d'entreprise d'autre part. Or il
semble bien que ce soit, plus largement, I'ensemble de ces variables qui se trouvent
correlees.

Que la taille de I'ouvrage soit en grande partie liée a celle de I'entreprise parait
logique, puisque grand ouvrage signifie avance importante de capital et donc
grande entreprise. Mais la technique renvoie également a la taille de I'entreprise
par le biais de sa capacité d'accumulation. En effet, si certaines techniques sont
d’'un emploi facile et accessible & bon nombre d’entreprises, parce que représentant
un investissement en capital modeste tels les coffrages-banches et tables et a plus
forte raison la magonnerie, il n'en est pas de méme des coffrages-tunnel d'un co(t
élevé et demandant d'importants moyens de levage (1).

En effet, si les coffrages-outils constituent techniqguement une méme famille, il en
va différemment sur le plan économique (caractéristiques des entreprises utilisa-
trices) et sur celui des pratiques d'utilisation de la main-d'ceuvre : d'un cété, les
banches et tables renvoient aux techniques de type traditionnel, de I'autre, le tunnel
se rapproche des techniques plus industrialisees.

On ne peut en déduire que le contenu du travail et le mode d'utilisation de la main-
d’'ceuvre soient strictement déterminés par le contenu des familles de techniques,
mais simplement que certains modes d'utilisation sont plus fréequemment associés a
certaines techniques. Ainsi, on rencontrera une division des tadches plus importante
sur les techniques les plus capitalistiques, lesquelles sont principalement utilisees
par les entreprises les plus grandes qui disposent également des moyens de prépa-
ration du travail, des méthodes de suivi des temps et de leurs coats, les plus sophis-
tiqués.

Pour la préfabrication, la relation avec la taille du capital se pose a peu prés dans
les mémes termes que pour la technique du tunnel avec cette réserve qu'il est
nécessaire d'introduire la taille et le poids des éléments préfabriqués. En effet,
lorsque ces eléements sont destinés a une fonction porteuse (structure porteuse,
planchers, fagcades), ils atteignent souvent une taille telle que leur fabrication et
leur transport impliquent un niveau relativement élevé en capital (2).

(1) « L'entreprise {de 100 personnes) n'utilise pas le tunnel parce que c'est trop onéreux, en raison des moyens de
transport et de levage qu'il nécessite. Pour élre rentable, || demande une grande rofation, c¢'est-a-dire une impartante
continuité d'utilisation. Il faut au moins 200 logements identiques, ce qui n'est pas toujours possible et méme rare dans
ce département ». (Entreprise du Sud-Ouest, d'un département sans grand centre urbain.)

{2) Ct. les résultats de I'enquéte SETEC-Economie sur « Les t i industrialisées dans la construction de loge-
ments ». 1 - Rapport de synthése, Doc. ronéoté, ministare de | Equlpement Direction du Batiment et des Travaux Publics et
de la Conjoncture (DBTPC). Cette étude estime gue si la prefabrication est importante pour la fagade et les escaliers, elle
n'atteint que 20 % du marché total du logement en ce qui concerne la structure porteuse. Ceci ne parail pas surprenant
(etant donne la corrélatron taille-accumulation du capital) lorsque I'on sait que les entreprises de 200 salariés et plus ne
représentent que 0.5 % des entreprises de gros-ceuvre qui réalisent 20 % du marche
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Taille d'ouvrage et taille d’entreprise

TABLEAU 19

Classe de taille
en effectif

100 a 200 a 500 sal.
< 5
Classe de taille 1004 199 sal. 499 sal. et plus irte]
de chantier
(m?2 construits)
< 5000 M2 .., 5 6 6 g 20
5000 a < 10000 m? ...... 1 1 2 2 6
10000 a < 20000 m? ... 3 2 5 3 13
20000 m? et plus ....... 1 - 2 7 10
Total ommmmmrmvamare 10 9 15 15 49
TABLEAU 20
Technique dominante et taille d'entreprise
Classe de taille
en effectif 100 a 200 a 500 sal.
< !
100, zal 199 sal. 499 sal. et plus Torl
Technique
Magonnage ..........c..coeee 5 1 2 2 10
Banches et tables ......... 3 3 6 5 17
Tunnel ..oooeeveiiicceeee 1 3 7 2 13
Préfabrication ................. 1 2 e 6 9
[0 - | 10 9 15 15 49
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TABLEAU 21

Taille d'ouvrage et organisation

Organisation
Semi-
= Tradi- Indus- .
Classe de taille Hionnelle . tradi- trielle Intégrée Total
d’ouvrage tionnelle
(en m2 construits)
% B000: M waaiii 9 6 3 2 20
5000 a 10000 m2 ......... 2 - 3 1 6
10000 a < 20000 m2 .. 6 2 2 3 13
20000 m? et plus ......... 2 — — 8 10
Total oo 19 8 8 14 49
TABLEAU 22
Technique dominante et organisation
Organisation =
< Semi-
. Tradl- tradi- Inclus- Intégrée Total
Technique tionnelle . trielle
tionnelle
dominante
Magonnage ............ccccee. 8 1 1 — 10
Banches et tables ......... 7 4 3 3 17
Tunnel .....ovvviciiinnnnns 2 2 3 6 13
Préfabrication ................ 2 1 1 5 9
TOMAE wosmnmmsmnsnmmmeg 19 8 8 14 49
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Que les modes dominants de répartition des tiches sur une technique soient le
résultat d'un « effet perception » des entreprises également dominantes, ou qu’au
contraire certaines techniques favorisent plus que d'autres la division des taches
et le contréle des temps d'exécution, les caractéristiques des entreprises utilisa-
trices ne sont pas neutres. Ainsi, certaines grandes entreprises trés équipées par-
viennent a des taux de division du travail trés poussés sur une technique telle que
celle des banches et tables, et méme dans une certaine mesure en magonnerie (3).
Par contre, des petites entreprises peuvent répartir les tAiches de maniére aléatoire
sur une technique telle que la préfabrication (en technique dominante).

Entre ces deux exemples choisis de maniére volontairement extréme, il existe une
multiplicité de combinaisons possibles, ce qui rend difficile, a4 partir de ce type
d'analyse, d'attribuer a I'une ou I'autre des variables retenues, un caractére déter-
minant par rapport au taux de parcellisation observé. Il parait plus logique de
considérer ce dernier comme le résultat d'un ensemble de variables qui peuvent soit
jouer dans le méme sens, favorisant la parcellisation ou a l'inverse I'autonomie,
soit jouer de maniére compensatoire les unes par rapport aux autres. On voit donc
la nécessité d’'une analyse en variables combinées. Une premiére tentative va étre
faite au chapitre suivant sur la combinaison des deux variables auxquelles on
attribue généralement un réle principal en matiére de structuration du travail, c'est-
a-dire l'inévitable couple technique-organisation : la premiére caractérise essentiel-
lement le processus mis en ceuvre, tandis que la seconde, telle qu'elle a été construi-
te dans cette étude, renvoie au rapport de I'entreprise (en tant que siége) avec le
processus (le chantier observé).

{3) Pour les grands chantiers réalises en magonnerie (ensemble de logements individuels), nous n'avons rencontré que des
entreprises petites ou moyennes,
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Chapitre 3

L’'INFLUENCE DES CHOIX COMBINES,
ORGANISATIONNELS ET TECHNIQUES

En raison d'un ensemble d'idées couramment avancées & propos des contraintes
exercées par la technique sur la division du travail, celle-ci a tout d'abord été
privilegiee comme facteur déterminant de la répartition des tiches. On a vu que
le lien entre ces deux éléments, pour réel qu'il fOt, était cependant relativement
lache.

Par ailleurs, I'organisation de I'entreprise, sous la forme définie dans le premier
chapitre, n'explique que partiellement la répartition des taches (1).

Si I'on admet que I'un des objectifs de I'entreprise est de contrdler le procés de
travail, ne serait-ce pas alors par le choix de certaines formes d'organisation (2),
associées a I'utilisation de certaines techniques que cette maitrise pourrait se
réaliser le plus efficacement ? L'existence d'un lien entre formes d'organisation et
techniques mises en ceuvre a d'ailleurs été établie dans le chapitre précédent.
Dans cette optique, ce serait donc le jeu combiné de ces deux facteurs, utilisés
par l'entreprise comme instruments de sa politique, qui fournirait la meilleure
approche de la division du travail.

Par référence a un schéma classique, on devrait ainsi observer des modeéles « indus-
trialisés » dans lesquels la mise en ceuvre de techniques « industrialisées » s'effectue
dans le cadre d'organisations ol la division entre tdches de conception et tiches
d’exécution, la mise en place d'instruments d'évaluation et de controle des temps
et le réle plus ou moins central du conducteur de travaux s’accompagnent d'une
forte parcellisation des taches d'exécution, par opposition & un modéle « tradition-
nel » associant & une technique « traditionnelle », une organisation du méme type
et une plus faible parcellisation du travail.

(1) Chapitre 2, page 106
(2} Cf. chapitre 1*. Organisation des entreprises les quatre types d'organisation retenus. page 94,
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Une premiére approche globale permet de mettre en évidence une relation positive
entre des formes d'organisation, des techniques de plus en plus industrialisées et
une parcellisation croissante du travail. Une analyse typologique plus fine permettra
ensuite de préciser les rapports entre ces trois élements.

I - ORGANISATION, TECHNIQUE ET TAUX DE PARCELLISATION

1. Les taux de parcellisation, tels qu’ils apparaissent sur le graphique 2 s'échelon-
nent de 13 (parcellisation la plus faible} a 50 (parcellisation la plus forte). Ceci veut
dire que, si la division des taches peut étre trés faible dans certains cas, elle n'est
jamais extrémement forte. On peut donc supposer que certaines contraintes s'exer-
cent sur I'entrepreneur pour I'empécher de parcelliser a I'extréme le travail ouvrier.

2. Un premier groupe d'entreprises se distingue de I'ensemble des entreprises
traditionnelles (ou semi-traditionnelles) par une fonction de prix de revient ou une
fonction commerciale dont I'apparition dans I'organigramme semble liée a une
parcellisation plus élevée sur le chantier (taux de 20 a 39 au lieu de 13 a 22). Ceci
confirme donc bien l'idée selon laquelle la présence de I'une ou l'autre de ces
fonctions dans des entreprises ou d'ordinaire elles n'apparaissent pas, indiquerait
la recherche d'une rentabilité maximum qui ne se traduit pas dans les modalités
d'organisation elles-mémes, mais agit directement sur la division du travail ouvrier.

3. L'ensemble des autres entreprises se divise trés nettement en deux groupes
principaux :

» Le premier comprend des entreprises organisées sur un modele traditionnel
ou semi-traditionnel, utilisant essentiellement des techniques traditionnelles (ma-
connerie - coffrages banches-tables) selon un mode non-parcellise de division du
travail (taux compris entre 13 et 22).

e La seconde catégorie regroupe les entreprises organisées sur des modéles
industrialisés (industriel ou intégré), mettant en ceuvre essentiellement des tech-
niques industrialisées (coffrages-tunnel et montage d’'éléments préfabriqués) selon
des modes qui s'échelonnent d'une parcellisation moyenne a une parcellisation
élevée (taux de 22 a 50).

4. Par rapport a la tendance générale ainsi degagee, un certain nombre d'obser-
vations qui seront reprises et développées dans la partie analytique, peuvent étre
apportées :

— les entreprises traditionnelles et semi-traditionnelles (autres que celles présentant
une fonction de prix de revient ou commerciale) forment un tout homogéne du point
de vue de la division des taches bien qu'elles présentent des formes d'organisation
légérement différentes et qu’elles utilisent parfois des techniques plus industria-
lisées ;

— les entreprises industrialisées, par contre, ont des modes de repartition des
tdches plus hétérogénes. Les entreprises organisées sur un modéle industriel
dont on a remarqué gu'elles utilisaient des technigues plus ou moins industrialisées,
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présentent une parcellisation du travail moindre (taux de 18 & 40) que les entreprises
intégrées (taux de 23 a 50) ;

— les taux les plus éleves, observés au sein du type intégré, sont la quasi-exclusivité
des entreprises mettant en ceuvre le montage d'éléments préfabriqués ;

— a l'inverse, I'utilisation des coffrages-banches et tables dans le cadre de modéles
industriels ou intégrés, correspond a une division plus faible des taches, mais
cependant plus grande que leur emploi dans le cadre de modeéles traditionnels.

Il - ANALYSE TYPOLOGIQUE

Les entreprises du Batiment étudiées se répartissent donc en deux modeéles prin-
cipaux : un modele traditionnel et un modéle industrialisé, auxquels on peut ajouter
un modele dérivé du premier, de type traditionnel avec une fonction commerciale
ou de prix de revient.

Le clivage entre les deux principaux modeéles résulte essentiellement de I'usage
de techniques plus ou moins industrialisées et de types d'organisation qui différent
guant a leur mode d'évaluation des temps. Le « modéle dérivé » se distingue du
premier dont il a par ailleurs les caractéristiques organisationnelles et techniques,
par la présence de certaines fonctions qui rapprochent ses formes de division du
travail de celles du modéle industrialisé.

1. Le modele traditionnel

Les entreprises de ce modéle ne se différencient pas, comme on aurait pu le
croire, en fonction du caractére traditionnel ou semi-traditionnel de leur organisation
fondé sur le niveau de développement des services techniques, mais elles forment
au contraire un tout remarquablement homogéene sur le plan de la répartition des
taches. Alliant un mode d’évaluation approximatif des effectifs et un chef de chantier
ou un conducteur de travaux gestionnaire, a I'utilisation de techniques généralement
traditionnelles, elles pratiquent toutes une faible division des taches. C'est ainsi que
sur les 18 entreprises étudiées, 16 ont un taux trés bas compris entre 13 et 22,2,

Par conséquent,les différences qui peuvent exister entre ces entreprises du point
de vue de leur organisation ou des techniques qu'elles utilisent, n'ont aucune
incidence sur les modalités de division du travail ouvrier. Ainsi, I'importance des
services techniques qui fondait la distinction entre entreprises traditionnelles
et entreprises semi-traditionnelles, en fonction de I'idée que le niveau de dévelop-
pement des services techniques traduisait une industrialisation plus grande de
I'organisation et un contrble pius étroit du travail ouvrier n'entraine en aucune
maniére une parcellisation du travail plus intense.
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TABLEAU 23
Modéles traditionnels et semi-traditionnels

Entreprises| Taille o hni Taux de
(n°) (effectif) Organisation | Technique Observations parcellisation
49 23 |Traditionnelle | Magonnerie & 12,9
48 487 Semi-tradit. BT * 13,0
47 1150 Semi-tradit. Tunnel 13,4
46 250 Semi-tradit. BT 16,2
45 100 | Traditionnelle BT 16,4
34 385 Semi-tradit. BT Mode d'évaluation des 16,8

temps systématique sur
quelgues opérations.
Réle du conducteur de
travaux dans le choix
des moyens
43 170 | Traditionnelle BT 171
42 120 [Traditionnelle BT Mode d'évaluation sys- 17,3
tématique des temps
41 200 Semi-tradit. |Préfabriqué | Rdle du conducteur de 175
travaux dans l|'etablis-
sement du planning
39 88 | Traditionnelle | Magonnerie | Mode d’évaluation sys- 18,0
téematique des temps
Filiale d'une entreprise ;
promoteur Faible
38 151 Traditionnelle | Magonnerie | Réduction des effec- 18,5
tifs de 600 personnes a
150 personnes
37 482 Semi-tradit. BT Réle du chef de chan- 19,2
tier dans le choix des
moyens
35 34 | Traditionnelle | Magonnerie | Entreprise en difficulté 20,2
liée a un promoteur en
difficulté
Réle du chef de chan-
tier dans le choix des
matériels
33 180 | Traditionnelle | Préfabriqué 21,1
31 26 | Traditionnelle | Mode d'évaluation sys- 215
.|| tematique des temps.
Magonnerie A une filiale bureau
d’etudes et promoteur
30 200 | Traditionnelle BT 2 222
23 1150 Semi-tradit. | Magonnerie Moyen | 25,7
09 185 |Traditionnelle| Tunnel Fort | 39,2

* BT = Banches et tables.



De la méme fagon, |'apparition, dans plusieurs entreprises, de modes d'évaluation
systématique des temps n’a pas pour effet d'accroitre la division du travail. Ceci
ne veut pas dire qu'il n'y ait pas de relation entre ces deux phénomenes, puisque
le mode d'évaluation des temps semble méme étre un des facteurs essentiels du
mode de repartition des taches, mais que le caractéere réellement précis du calcul
des temps peut étre fortement mis en doute dans ces différents cas, soit que ce
calcul ne porte que sur quelques opérations de la construction, soit que I'entreprise
ne comporte ni techniciens, ni bureau des méthodes.

Dans d'autres entreprises encore, l'intervention du conducteur de travaux ou
du chef de chantier dans la prévision des moyens en méme temps que dans les acti-
vités de gestion du chantier, ne correspond pas a un accroissement de la division
des taches. |l semble donc que le role de coordination du conducteur de travaux
et du chef de chantier, s'il n'est pas associé a un calcul systématique des temps
comme dans le type intégré, n'a pas pour effet d'intensifier la parcellisation du
travail.

Enfin, I'emploi de techniques industrialisées (tunnel ou montage d'éléments pre-
fabriqués) dans le cadre de ces entreprises traditionnelles, semble se faire le plus
souvent selon une division du travail non-parcellisée.

2. Le modéle traditionnel comportant
une fonction commerciale ou de prix de revient

Les entreprises dans lesquelles apparait une fonction de prix de revient ou une
fonction commerciale, pratiquent une division des taches plus rigoureuse que les
entreprises précédentes, dont elles présentent cependant toutes les caractéristiques
organisationnelles et techniques.

Une premiere catégorie regroupe les entreprises dans lesquelles une fonction
de prix de revient — dont on a pu avancer qu'elle traduisait la recherche par I'entre-
prise d'une rentabilité maximum par un calcul serré de ses colts — coincide avec
une parcellisation moyenne ou forte du travail ouvrier.

Une seconde catégorie regroupe les entreprises dans lesquelles I'apparition d'une
fonction commerciale qui traduit souvent I'existence d'une activité de promotion,
semble également correspondre a une recherche de rentabilité par une plus grande
parcellisation du travail. Celle-ci est cependant un peu moins forte que dans le cas
précédent.

En revanche, comme dans les entreprises précédentes, les techniques utilisées ne
semblent modifier en aucune fagon la division du travail. Celle-ci est quasiment
identique, que la technique soit industrialisée ou traditionnelle. Seule une entre-
prise qui effectue le montage d'éléments préfabriqués y fait exception.
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TABLEAU 24

Modeéles traditionnels avec fonction prix de revient ou fonction commerciale

Entreprises| Taille Fonction prix Fonction Taux de
. anisation s
(n°) (effectif) g de revient commerciale Taehique DRRSHEIACS parcellisation
34 90 Traditionnelle x BT * L'activité de promotion 20,5
ne concerne pas le chan- | Faible
tier
29 72 Traditionnelle % Tunnel Mévente des apparte- 225
) ments
20 438 Semi-tradit. X Tunnel 28,2
T 98 Traditionnelle X BT 30,0
16 70 Traditionnelle X BT Role du chef de chan- 30,2
tier dans |'évaluation des | Moyen
effectifs et le choix des
moyens
15 52 Traditionnelle X Magonnerie 31,6
14 220 Traditionnelle X Magonnerie | Volonté de I'entreprise 323
de ne pas dépasser 200
personnes pour eviter
une restructuration
11 100 Traditionnelle x Magonnerie | Réle du conducteur de 355
travaux dans |'établisse- Fort
ment du planning et I'éva- 9
luation des temps.
08 85 Traditionnelle X Préfabriqué 394

* BT = Banches et tables.




3. Les modeles industrialisés

A l'inverse du modeéle traditionnel « pur » ol, malgré des différences organisation-
nelles et techniques entre ies entreprises, la division du travail demeure en regle
générale non-parcellisée, le modéle industrialisé, bien que présentant des caractéris-
tiques communes, n'est pas homogeéne.

a) Les entreprises organisées sur un mode industriel dont on a vu qu'elles utilisaient
des techniques industrialisées mais aussi traditionnelles, ont des taux de parcelli-
sation qui s’échelonnent du plus fort au plus faible avec cependant une majorité
d’entreprises qui pratiquent une parcellisation moyenne, et méme parfois faible
du travail. Si elles procédent comme les entreprises intégrées a un calcul systéma-
tique des temps, elles s'en distinguent par un partage des décisions qui donne aux
services techniques un réle principal, en particulier sur la prévision des moyens
et la préparation du travail pour laisser au conducteur de travaux la charge de gérer
le chantier.

TABLEAU 25
Modéles industriels
Entreprises Taille . Taux de
g Techni ti
(n°) (effectif) pias o Obsshuins parcellisation
40 454 BT * 17,7
36 810 BT Faible| 20.2
32 1600 Magonnerie | Fonction commerciale impor- 213
tante
26 180 Tunnel Entreprise en voie de crois- 241
sance
22 1820 BT 26,0
19 3700 Tunnel Appartient a un groupe 28,2
18 426 Tunnel Mode d'évaluation des temps Moyen 292
systématique sur quelques
opérations
Recherche d'une politique
commerciale efficace
06 440 Prefabriqué | Technique de tridimensionnel | Fort | 39.8

* BT = Banches et tables.

De toutes les entreprises organisées sur ce modéle, une seule qui effectue un
calcul systématique des temps uniquement sur quelques opérations de la construction,
pourrait se situer hors du type. Mais les informations contenues dans le questionnaire
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laissent penser qu'on est en présence de calculs vraiment précis qui conditionnent le
déroulement général du travail.

Contrairement a ce que I'on a pu constater pour le modele traditionnel, la technique
utilisée semble avoir ici une incidence sur le mode de parcellisation du travail : en
effet, dans les entreprises utilisant une technique traditionnelle (magonnerie,
banches et tables) la division des taches est plus faible que dans les entreprises
employant des techniques industrialisées comme le tunnel et surtout comme le mon-
tage d'éléments préfabriqués tridimensionnels, technique qui, vraisemblablement,
permet une plus grande spécialisation des ouvriers, etant donné le nombre limité
des opérations a effectuer sur le chantier.

b) Ce sont les entreprises intégrées qui parcellisent le plus le travail ouvrier malgré
un relatif échelonnement des taux. Elles se distinguent essentiellement des précé-
dentes a la fois par le réle de coordination du conducteur de travaux qui, intervenant
sur la totalité du projet de réalisation de I'ouvrage, permet une meilleure maitrise
du procés du travail, et par I'emploi de techniques qui sont dans I'ensemble plus
industrialisées que dans les entreprises «industrielles » : elles n'utilisent pas la
magonnerie, et ce sont pratiquement les seules a réaliser le montage d'éléments
préfabriqués.

TABLEAU 26
Modéles intégrés
E"“&ﬂ;”“ (eLaégz 0 Technique Observations pa-rr:;;s::on
28 3729 Tunnel 22,8
27 1 500 BT * 240
25 560 Tunnel Filiale d'une importante so- 243
ciete
24 880 Tunnel Fait partie d'un groupe Moyen 252
21 bis 898 BT 26,0
21 1110 BT 26,7
13 190 Tunnel Fait partie d'un groupe 323
12 2700 Tunnel 32,8
10 916 Préfabrique 38,2
07 1745 BT Fait partie d'un groupe 394
05 1700 Préfabrigqué 398
04 2700 Préfabriqué Fort 41,3
03 383 Tunnel 433
02 5000 Préfabrique 450
01 5000 Préfabrique 50,3

* BT = Banches et tables.
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Cependant, I'emploi de ces techniques semble introduire quelques différences
dans I'utilisation de la main-d'ceuvre. En effet, la répartition du travail est trés
fortement parcellisée quand il s'agit de montage d’éléments préfabriqués. Elle I'est
par contre moins dans le cas du tunnel ou elle se rapproche alors de la division du
travail du modeéle industriel, de méme que dans le cas des banches et tables sans
atteindre toutefois la trés faible parcellisation constatée dans les modéles tradi-
tionnels.

Il - CONCLUSION

La repartition des taches sur les techniques entre les ouvriers d'une équipe semble
effectivement dépendre & la fois de I'organisation adoptée par I'entreprise et de la
technique mise en ceuvre. De la sorte se trouve confirmée l'idée qu'au fur et a
mesure de l'industrialisation, les entreprises du Batiment, exergant un contrble de
plus en plus effectif sur le procés de travail a I'aide des techniques qu’elles utilisent
et des modes d'organisation qu’'elles mettent en place, parcellisent davantage les
taches ouvriéres. Mais il semble ressortir également de cette analyse que leur mode
d'industrialisation n’est pas exactement comparable a celui de l'industrie et que
les caractéristiques mémes du secteur en limitent les effets.

1. Les facteurs d’organisation « accélérateurs »
de la parcellisation du travail

Les variables d'organisation qui traduisent le mieux le contrdle et la parcellisation
du travail sont moins celles qui constituent des indicateurs formels (importance
des services technigues) que celles qui rendent compte d'un fonctionnement de
I'entreprise, essentiellement a travers les « instruments » de ce contrble que sont
le mode d'évaluation des temps et le réie du conducteur de travaux. Il faut faire
cependant une place particuliére a I'existence d'une fonction de prix de revient
ou d'une fonction commerciale dans les entreprises traditionnelles.

Le mode d'évaluation des temps parait constituer le facteur-clé de la division
du travail dans la mesure ou il institue le principal clivage entre les entreprises ou
le travail est faiblement parcellisé et celles ou il est plus fortement divisé. A ce titre,
il semble étre la premiére étape du contréle du travail ouvrier sans laquelle le réle
de coordination du conducteur de travaux ne saurait prendre tout son sens. Il e(t
d’ailleurs été utile de connaitre plus exactement la nature de la préparation du
travail, non seulement a travers les calculs de temps mais par I'étude des méthodes
précises utilisées pour la réaliser.

Le réle de la hiérarchie sur le chantier semble également fondamental puisqu'il
établit une distinction assez nette entre les entreprises « industrielles » ou la division
du travail est faible ou moyenne et les entreprises intégrées ou elle est plus fine.

122



En effet, la coordination assurée par le conducteur de travaux dans les entreprises
integrees permet un contréle du proces de travail plus « efficace » que dans les
entreprises industrielles et une parcellisation plus grande. Or I'efficacité de ce
controle semble bien résider dans la «souplesse » caractérisant sa mise en
ceuvre : en effet, une seule personne qui participe a la fois au choix des moyens
pour la réalisation d'un projet et & son exécution sur le terrain, a plus de facilités
a effectuer rapidement et utilement des modifications de derniére heure que plu-
sieurs intervenants : services techniques et conducteur de travaux, comme c'est le
cas dans les entreprises de type industriel. Les problémes de non-coordination et
d'eloignement du lieu de travail qui surviennent alors, entrainent un temps de
réponse plus long et des solutions souvent mal adaptées aux difficultés rencontrées
sur le chantier. On verra plus loin comment cette nécessité de souplesse est un des
éléments essentiels du Batiment et comment on la retrouve a d'autres étapes du
fontionnement des entreprises de ce secteur.

Par contre, si ces deux variables sont trés nettement en corrélation avec la division
du travail dans les entreprises, il n'en est pas de méme de /'importance des services
techniques puisque la répartition des taches est semblable, qu'il s'agisse des
entreprises traditionnelles ou ils sont inexistants ou des entreprises semi-tradition-
nelles ou ils atteignent un certain niveau de développement. Ceci permet d'émettre
des réserves sur la pertinence des indicateurs formels souvent pris comme révéia-
teurs d'un certain fonctionnement des entreprises.

Enfin, la présence de fonctions telles que la fonction de prix de revient ou la fonction
commerciale dans les entreprises traditionnelles, par le souci dont elles témoignent
d'accroitre la rentabilité, semble avoir un rapport direct avec la division du travail
ouvrier, sans pour autant modifier de fagon apparente I'organisation de ces entre-
prises.

2. L’industrialisation et la parcellisation du travail
dans les entreprises du gros-ceuvre

L'industrialisation a été souvent considérée comme un phénomeéne purement tech-
nigue. En ce sens, on a pu en effet constater que certaines techniques (les coffrages-
tunnel et la préfabrication) facilitent la parcellisation du travail plus que d'autres
(les coffrages banches-tables et surtout la magonnerie). Mais prises isoléement, ces
techniques n'expliquent pas tous les taux de parcellisation et I'hypothése a été
avancée que la répartition des taches est en réalité le résultat de I'utilisation faite
par I'entreprise de ses possibilités techniques et organisationnelles.

La division des taches, telle qu'elle apparait dans cette analyse, semble donc étre
la conséquence soit d'un mécanisme homogéne ol ces deux facteurs cumulent
leurs effets pour aboutir a des taux extrémes, soit d'un mécanisme compensatoire
ou chaque facteur joue dans un sens opposé pour donner lieu a des taux moyens,
soit méme d'un mécanisme ou I'un des facteurs semble jouer un réle prépondérant.
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Dans un grand nombre d’entreprises, les deux facteurs cumulent leurs effets : ainsi,
les entreprises organisées sur un modele traditionnel utilisent la magonnerie ou
les coffrages banches et tables selon un mode non-parcellisé de division des ta-
ches ; de méme, la mise en ceuvre de techniques industrialisées (tunnel et surtout
montage d'éléments préfabriqués), réalisée le plus souvent dans le cadre d'entre-
prises intégrées, permet une forte parcellisation du travail.

Dans certains cas, a l'inverse, I'organisation et la technique semblent se contrarier
pour aboutir a un taux moyen. C'est ainsi que les entreprises utilisant des banches
et tables selon un mode d’organisation intégré procédent a une division du travail
beaucoup plus parcellisée que celles qui les utilisent selon un mode traditionnel,
mais moins parcellisée que les entreprises mettant en ceuvre des techniques indus-
trialisées selon un modéle industrialisé.

Dans le modeéle industriel enfin, I'organisation semble avoir une incidence moins
grande sur la division du travail que la technique utilisée. En effet, la répartition
du travail sur les banches et tables est la méme que dans le modéle traditionnel ;
quant a la parcellisation des taches relatives au tunnel elle est proche, dans quel-
ques cas, de celle repérée sur cette méme technique dans le mode intégré.

3. Quelle interprétation peut-on faire de ces résultats ?

L'idée sous-jacente a I'ensemble de cette analyse, est celle du contréle par I'entre-
prise du procés de travail, dans le but d'éliminer le plus possible les aléas de la
réalisation d'un projet et de se donner les moyens de parer a I'imprévu. Or c'est
de cette notion d'imprévu, caractéristique du secteur du Batiment, qu'il faut partir
pour comprendre le fonctionnement des entreprises qui semblent ainsi obligées d'y
adapter leur mode d’organisation.

En effet, a la différence de ce qui se passe dans l'industrie ou la standardisation
des produits a permis dans de nombreux secteurs une stabilisation du processus de
production, la multiplicité des combinaisons techniques propres a reéaliser une
construction implique une nécessaire scuplesse dans la mise en ceuvre de ce pro-
cessus, a travers laquelle s'expriment les exigences du client et des différents
intervenants, avant et en cours de réalisation. Le produit « Batiment » parait, par
la méme , difficilement réductible aux lois de la grande série qui supposent une
uniformisation de la production et une maitrise des aléas sur lesquels peut alors
reposer une organisation du travail préétablie et rigide.

A ces caractéristiques de leur production, les entreprises du Batiment repondent
donc par une certaine souplesse de leur fonctionnement qui, au stade artisanal,
provient de ce que les ouvriers ont une maitrise suffisante de leur travail et, au
stade intégré, semble résulter du réle du conducteur de travaux. C'est ainsi que,
dans le modéle traditionnel ol I'entreprise n'a pas encore acquis le contrble du
travail (ni calcul systématique des temps, ni technique industrialisée pouvant impo-
ser dans une certaine mesure le rythme de réalisation des taches), I'adaptation
aux changements revient aux ouvriers qui, par la maitrise qu'ils ont encore d'une
partie de leur travail, peuvent « absorber » les différents aléas du processus de
production.
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Quand, dans le modéle industriel, I'entreprise, dans le cadre de son organisation
tente d'acquérir le contrdle du procés de travail par un calcul systématique des
temps, il semble que ses méthodes manquent en partie leur cible puisque la parcel-
lisation du travail est encore relativement faible, et d'autant plus faible que la tech-
nique elle-méme ne parvient pas a assurer ce contrdle : ainsi, la mise en ceuvre
des banches et tables dans le cadre d’entreprises de ce type donne lieu a une divi-
sion du travail assez faible, alors que le tunnel est utilisé sur un mode plus parcellisé.
Cette inefficacité du contrble provient vraisemblablement de I'inadaptation a ce
secteur d'une structure d'organisation rigide, congue plutét sur le modele des
entreprises industrielles : un partage des décisions entre des services techniques
qui ont un réle prépondérant dans les activités de prévision des moyens et la prépa-
ration du travail, et un conducteur de travaux qui s'occupe de la gestion du chantier.
Le fonctionnement de ce systéme n'est alors possible que si une certaine souplesse,
qui lui fait défaut en amont, est maintenue au niveau du chantier grace a une division
relativement aléatoire des taches entre les ouvriers.

Enfin, dans le modele le plus «sophistiqué », le modéle intégré, I'efficacité du
contrdle se mesure a une forte parcellisation du travail, d’autant plus forte que la
technique elle-méme facilite une certaine forme de répartition des taches: en
effet, le montage d'éléments préfabriqués donne lieu a une division du travail plus
intense que le tunnel et surtout que les coffrages banches et tables. Mais c'est le
conducteur de travaux qui, par son roéle coordonnateur intervenant sur I'ensemble
du procés de production et par sa position sur le terrain, est le point charniére
du fonctionnement de I'entreprise, I'élément de souplesse qui rend le contréle
efficace et la parcellisation extréme car, a la place qu’il occupe, il posséde I'ensem-
ble des éléments qui permettent de remédier dans les meilleures conditions et
les meilleurs délais aux imprévus de la construction (3).

(3) C'est pourquoi |'étude plus particuliére de son rdle est reprise dans le chapitre 5 de la troisieme partie,
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Chapitre 4

L’EXPLICATION DE LA PARCELLISATION DU TRAVAIL :
TYPOLOGIE OU STRATEGIE

La tentative d’'analyse a travers l'utilisation du couple «technique-organisation »
a mis en évidence a la fois son interét et ses limites. Il est maintenant nécessaire
de traiter le jeu combiné de I'ensemble des indicateurs retenus.

I - SIGNIFICATION DE LA COMBINAISON
DES QUATRE VARIABLES INDICATEURS

1. Cette analyse renvoie aux caractéristiques
du chantier observé ainsi qu’aux caractéristiques
de I'entreprise.

Les caractéristiques de |'entreprise (la taille et I'organisation dont elle se dote pour
lui permettre de valoriser le capital avancé) paraissent nécessaires pour exprimer ce
que la taille seule ne permet pas de saisir : la capacité a atteindre plus ou moins
efficacement |'objectif qu’elle poursuit. En d'autres termes, la capacité effective du
contrdle d'une entreprise ne découle pas automatiquement de sa taille, mais de la
combinaison de celle-ci avec les moyens dont elle se dote pour contrdler ses colts
et particulierement les coidts en main-d'ceuvre.

Cette capacité est appliquée a un processus spécifique (celui qui est observé), défini
par la taille du produit et la technique utilisée. Le processus de production retenu
— dont les caractéristiques découlent des choix faits par I'entreprise (politique
d'investissement, échelle de production, concurrence, etc.) — facilite plus ou
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moins le contréle des colts, et particuliérement les colts en main-d'ceuvre selon
ses propres caractéristiques (son degré de stabilité, de répétitivité, de prévisibilite,
en fonction des économies d'échelle qu'il permet, etc.). A ces caractéristiques il
semble logique d'ajouter I'habitude plus ou moins grande que peut avoir I'entre-
prise d'intervenir sur le processus observé qui contribue a lui faciliter la rationali-
sation de I'utilisation de ses moyens. C’'est pourquoi on a d'ailleurs pris soin de
sélectionner le chantier observé, dans I'activité dominante des entreprises dans le
cas ou elles interviennent sur des processus différents.

On peut, pour faciliter I'exposé et caractériser chaque situation observée, utiliser le
terme, sinon le concept, de combinaison productive, en ce sens qu'une capacité
de contrdle plus ou moins grande peut étre appliquée a un processus qui s'y préte
plus ou moins (1).

2. Traiter ainsi le probléme revient a faire I’hypothése que
la parcellisation résulte des conditions d’application de cette

capacité a un processus et donc que la situation définie par les différentes
valeurs prises par ces quatre variables devrait permettre d'expliquer le taux de
division du travail obtenu.

Ceci renvoie a une analyse a caractére typologique. Cette analyse présente un cer-
tain intérét dans la mesure ou la notion de type, définie par la combinaison de
certaines valeurs des quatre variables, permet de rendre compte de nombreux taux
de parcellisation observés. Mais elle ne permet pas d'expliquer une partie relative-
ment importante des situations intermédiaires qui, « décalées » du type d'une ou
deux variables, renvoient au probléme de la hiérarchisation de leurs effets dans la
structuration du travail.

Par ailleurs, I'analyse typologique demeure totalement inefficace dans un certain
nombre de cas de forte parcellisation que la combinaison des quatre variables
retenues ne permet pas d'expliquer. Ces observations introduisent le probléme
des stratégies mises en ceuvre par les entreprises et dépassent donc une analyse
basee sur un type defini par la combinaison productive.

C'est pourquoi, aprés une premiére section présentant I'analyse typologique basée
sur la définition des différentes combinaisons productives, on tentera de hiérar-
chiser le role des différentes variables et de départager leur incidence dans la
structuration du travail par rapport a celle des stratégies.

(1) Cf. A. d'IRIBARNE : « Rdle des théories sous-j tes dans les rai sur les besocins en qualificati »,
décembre 1975, Document ronéoté : « L'intérét d'une approche a travers la notion de combinaison productive est qu'elle
permet de faire le lien, & un niveau de formalisation salisfaisant, entre une série de réalités caractérisant le calcul écono-
mique de l'entreprise et des considérations technigues dont le développement constitue des bases indispensables pour
comprendre le role joué par les différents facteurs dans la détermination des emplois dans une entreprise. »
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Il - ANALYSE TYPOLOGIQUE

Pour proceder a cette analyse, les différentes valeurs prises par les quatre variables
ont ete ordonnées dans le sens favorisant la parcellisation de fagon croissante. On
a donné a chaque position qualitative des variables, une valeur chiffrée arbitraire de
1 a 4 non pondérée ainsi que le montre le tableau 27. La totalisation des valeurs
arbitraires correspondant a chaque valeur qualitative prise par les quatre variables,
permet pour chaque observation d'obtenir un indicateur de combinaison productive.
Cet indicateur grossier servira a tester |'existence d'une relation entre la nature géné-
rale de la combinaison productive et le taux de parcellisation du travail.

TABLEAU 27

Valeurs conventionnelles prises par les variables constituant
I'indicateur de la combinaison productive

Valeurs de
la variable 1 2 3 4
Variables
Taille d'ouvrage ............| < 5000 m? 5000 10 000 20 000 m2
a < 10000 m?|a < 20000 m? et plus
Technique dominante ... Magonnerie Banches Tunnel Préfabrication
et tables
Tai 4 . < 100 salaries 100 200 500 salaries
aille d'entreprise .......... a < 200 salariés| a < 500 salariés et plus
T Traditionnelle Semi-tradi- Industrielle Integree
Organisation ................... tionnelle

Compte tenu du systéeme adopté, on admettra que plus la valeur de l'indicateur est
elevee et plus la parcellisation des taches entre les ouvriers devrait avoir tendance a
etre élevée. Plus elle est basse et plus la combinaison productive devrait favoriser
une faible division. Les valeurs prises par cette combinaison peuvent donc varier de
16, va'eur la plus favorable a la parcellisation a 4, situation la moins favorable.

Lf ., echelles ainsi constituées ont eté utilisées de deux fagons: d'abord en les
r.rdonnant simplement selon une progression croissante de fagon a examiner la
corrélation totale avec les taux de parcellisation ; ensuite sous forme de typologie
en étudiant les combinaisons des variables associées aux trois grandes catégories
de taux de parcellisation retenues (fort, moyen, faible).
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GRAPHIQUE 3
Relation entre l'indicateur de combinaison productive et le taux de parcellisation
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1. Il existe globalement une liaison entre les formes de

combinaison productive et les niveaux de parcellisation,
mais certains chantiers sortent nettement de la tendance générale.

Cette relation n'est pas étroite et la forme de la dispersion montre qu'on ne peut
directement déduire d'une combinaison productive ainsi construite la forme de la
division des taches adoptées (graphique 3) :

— Sur 20 chantiers correspondant a un indicateur de combinaison productive faible,
puisque situé entre 4 et 8, 14 présentent une faible division du travail.

— Sur 13 chantiers qui ont un indicateur allant de 13 & 16, 8 pratiquent une forte
division du travail.

— Sur les 16 chantiers qui ont une capacité productive que I'on peut qualifier de
moyenne, 9 ont un taux moyen qui parait étre une sorte de taux de transition,
5 ont un taux faible et 2 en ont un fort. Cette situation peut donc étre considérée
comme caractéristique d'entreprises ayant une combinaison productive moyenne,
d'entreprises « en avance » sur leur combinaison productive ou au contraire « en
retard ».

Le graphique 3 montre également que certaines entreprises ont une division du
travail sans liaison apparente avec la forme de la combinaison productive telle
qu’elle a été définie (entreprises encerclées sur le graphique). Ceci laisse penser
que, dans I'hypothése ou les indicateurs retenus rendent correctement compte de
cette combinaison, il est nécessaire pour expliquer les situations observées, d'in-
troduire d'autres variables, en particulier les pratiques de spécialisation sur les
marchés, pour celles qui parcellisent le plus.

En ce qui concerne les entreprises qui figurent sur la partie supérieure (voir sur le
graphique 3 les entreprises également entourées d'un cercle) aucune des quatre
variables — indicateurs ne permet de rendre compte de la situation. En effet, si ces
entreprises spécifient beaucoup moins les taches qu'on pourrait sy attendre, il faut
probablement en chercher une explication du c6té des politiques de personnel (clas-
sification, stabilité, ancienneté, etc.) qui seront étudiées par la suite.

2. Construction de types associant les combinaisons productives
a la parcellisation des taches

On peut faire I'hypothése qu'a chacun des trois niveaux de parcellisation des taches
retenus, on peut associer un mode de combinaison productive dominant qui corres-
pond a certaines entreprises réalisant a I'aide de techniques déterminées des ouvrages
a caractéristiques définies.
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Ces combinaisons productives seraient donc non seulement caractérisées par leur
forme globale (indicateur du paragraphe précédent), mais également par la valeur
prise par chacune des variables a l'intérieur de cette combinaison. Ces valeurs défi-
nissent un type (2). Ceci ne signifie pas qu'on pose I'hypothése selon laquelle toutes
les combinaisons productives du mode spécifique (forte parcellisation), par exemple,
appartiendront a ce type; elles pourront en différer d'une, deux ou méme trois
variables (et de tels écarts devraient avoir une incidence sur la valeur du taux), mais
qu'il existe « certaines conditions favorables » a une forte parcellisation des taches
ou, inversement, a une faible division, sans que toutes ces conditions soient obliga-
toirement atteintes pour un type d'utilisation de la main-d'ceuvre donné. Mais, dans
de tels cas, des écarts a la norme doivent étre compensés par d'autres mécanismes (3).

Avant d'aborder I'analyse typologique, il parait nécessaire d'ajouter que les valeurs
prises par les quatre indicateurs ne représentent pas exactement une progression
continue. Certaines valeurs représentent pour une variable un saut qualitatif impor-
tant par rapport a la valeur precédente de la méme variable. On peut, dans ce cas,
parler de seuil.

a) Les combinaisons productives de type spécifique ou fréquemment associées 3
une forte parcellisation des taches.

Les caractéristiques des combinaisons productives & taux de parcellisation des
taches élevé au nombre de 11 sont assez homogénes ainsi que le montre le graphi-
que 4: 82 % (4) des entreprises ont 200 salariés et plus (64 %, 500 et plus), 73 %
utilisent des organisations plutét sophistiquées, c'est-a-dire industrialisées mais sur-
tout integrées (63 %). Ces entreprises qui disposent donc d'une capacité productive
effective importante, réalisent principalement (73 %) de grands ouvrages de 10 000 m?2
et plus, construits a l'aide de techniques industrialisées, coffrage-tunnel ou montage
d'éléments préfabriqués (82 %), donc des ouvrages de nature répétitive (5).

Ces caractéristiques prises par les quatre variables indicateurs définissent donc le
type de combinaison productive associée & une forte parcellisation. Elles peuvent
étre considérées comme relativement contraignantes puisque sur les 11 cas de forte
parcellisation des taches, 4 possédent I'ensemble des caractéristiques et 4 en

(2) Ce qui peut étre également appelé « effet de structure » ; voir Michel GASPARD : « Comment se déterminent les structu-
res d'emploi des etablissements industriels =, in Economie et Statistique, mai 1975. On a «~ effet de structure s1 A1 A2 < AT + A2
Plus le croisement de deux variables apporte d'information par rapport aux deux variables prises séparémen!, plus l'influence
d'une variable dépend de I'gutre » « Cet effel de structure qui n'est autre qu'une corrélation des deux variables explicatives
entre elles (quatre ici)... se manifeste dans la plupart des cas par « une perte d’information » lorsqu'on passe d une analyse
a une variable a 'analyse utilisant deux variables croisées ; l'explication par le croisement des deux variables étant moins
bonne que la somme des explications par les deux variables prises séparément »

(3} Ces conditions favorisent mais ne déterminent pas de maniére automatigue, la solution adoptée par les entreprises.
Celle-ci dépend egalement des politiques des entreprises en matiére de personnel, et probablement aussi des conditions
de ces politiques (nature des rapports qui s'instaurent dans 'entreprise). Possibilité ou non en outre de mettre en ceuvre
ces politiques ; résistance ouvriére a la parcellisation en vue du controle, ou au contraire possibilite de mettre en ceuvre
des politiques « intégratives » d'auto-contrdle (intégration par les ouvriers des objectifs de 'enireprise).

(4) L'utilisation des pourcentages nous a paru de nature a faciliter I'expose des résultats bien gue le petit nombre d'exemples
sur lesquels ils portent, en limite de fait la pertinence.

(5) Cette répétitivité n'a cependant de sens que dans la mesure ou elle permet la prévisibilite © previsibilité du travail donc
probablement des colts d'études et de préparation du travail, prévisibilité des temps et des colts. Elle doit d'autant plus
faciliter un contréle des coots que ces entreprises disposent a cette fin de moyens relativement sophistiqués, étant donne
les caracteristiques de leur organisation.
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GRAPHIQUE 4

Caractéristiques des variables dominant les combinaisons productives
associées a une forte parcellisation des tiches
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possédent au moins trois ; une seule y échappe totalement. L'existence d'une rela-
tion entre I'appartenance au type dit « spéecifique » et le taux de division des taches
parait confirmée par le fait que ce dernier a d'autant plus tendance a baisser que
les caractéristiques des observations s'éloignent du type spécifique (voir gra-
phique n° 5).

— L'introduction de variables supplémentaires parait également confirmer I'inci-
dence des conditions favorisant la division des taches. En effet, les cas 2 et 6, qui
paraissent s'écarter par la taille de 'ouvrage du type spécifique, caractérisent en
realite des chantiers tres répétitifs contrairement a ce que leur taille peut laisser
supposer. Ce qui porte a 6/11 les combinaisons productives appartenant totalement
au type specifique.

— Parmi les combinaisons qui paraissent réellement décalées d'une ou de deux
variables, on rencontre :

e Le cas d'une entreprise qui intervient sur un processus assez peu répétitif, mais
qui parvient a obtenir avec une technique relativement traditionnelle comme les
banches et tables, le taux de parcellisation le plus élevé rencontré sur cette technique.
Or cette entreprise dispose d'une capacité productive particulierement forte (elle
appartient a un des groupes les plus dynamiques du Batiment, réputé pour ses
methodes de gestion de chantiers). Sa capacité a controler ses colts semble lui
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GRAPHIQUE 5
Les comuinaisons productives correspondant & une forte parcellisation des taches
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combinaison
productive

16

T
HimhH
[N
i

Technique : tunnel + préfabrication

Organisation industrielle et intégrée
Ouvrages : 10 000 m? et plus
Entreprises de 200 salariés et plus

Variables hors type

(1) Les observations sont classées par taux décroissant de parcellisation des tiches.



permettre une utilisation parcellisée du travail en dépit des facilités relatives pré-
sentees par le processus (n° 7).

e Les combinaisons 8 et 9 caractérisent des entreprises a faible capacité produc-
tive, réalisant des processus répétitifs, sur lesquels elles se sont spécialisées. Ainsi les
caractéristiques des ouvrages, combinées a leur grande pratique de ceux-ci, leur
permettent d'utiliser la main-d'ceuvre comme de grandes entreprises trés bien
organisées.

e On peut rattacher a ces deux cas, celui du n° 11 qui, bien que totalement hors-
type (dans ce cas le processus n'est méme pas répétitif), pratique également une
politique de spécialisation. De plus, elle parait particulierement préoccupée du suivi
de ses colts réels et a développé une « fonction prix de revient », dans le cadre
d’'une organisation par ailleurs traditionnelle.

e Enfin la combinaison n® 10, difficile a interpréter parce que, ses caractéristiques
étant trés proches du type spécifique, on aurait pu s'attendre a un taux de parcel-
lisation supérieur a celui obtenu. L'équipe observée présente cependant des
caractéristiques particuliéres (la majorité des ouvriers qui la composent sont depuis
plus de 5 ans dans l'entreprise). Ceci parait induire la nécessité de prise en compte
d'une variable supplémentaire non utilisée a cette étape du travail : la politique du
personnel.

Importance des entreprises appartenant au « type spécifique » :

— 4 entreprises sur 11 possedent I'ensemble des caractéristiques du type ;
— 4 entreprises possedent 3 des caractéristiques ;

— 2 entreprises possédent 2 des caractéristiques ;

— 1 entreprise ne posséde aucune de ces caractéristiques.

b) Les combinaisons productives de type aléatoire, associées a une faible parcel-
lisation des taches.

A linverse de la situation précédente, la combinaison correspondant au mode
aléatoire présenterait un caractére de «non-contrainte » dans la mesure ou elle
constitue la situation générale d'un mode de production qui garde malgré tout un
caractére principalement aléatoire. Elle parait constituer la forme de production tra-
tionnelle et probablement la plus généralisée d'utilisation de la main-d’'ceuvre dans
le gros-ceuvre (6).

(6) Rappelons en effet que, volontairement, la structure de notre échantillon ne reproduit pas la structure de la population-

mére, quant & la taille des entreprises de gros-ceuvre ; que les entreprises de moins de 50 salariés représentent 96,7 % des

entreprises et 49,0 % de la population active el celles de mains de 100 salariés, respectivement 88,4 % et 60.0 %. (Source :
ére de I'Equl t é 1975.)
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GRAPHIQUE &

Caractéristiques des variables dominant les combinaisons productives
associées a une faible parcellisation des taches

i Taille de s Taille de
100% Technique Touv Orgsnmf;ﬂl |'entreprise
| A0 ;
‘| K‘xx)('(x'(:‘l
84 % | B4% [xlxinteln 84 % 53%
(Soit 16 Ix wmos W (Soit 10
observations), L','-".’,"-f observations)
i y.x‘-'u‘x'.l
¥ x » & ox |
5 | Fomd
I ix‘n‘xxwlx"i
| SRR
1 e
Magonnerie + - 2 Traditionnelle -+ .
anchesetiiies. Kard = 10000 semi-traditionnelle A A hunkuits

| Variables hors type

En effet, le type de combinaison productive correspondant au mode aléatoire, est
défini par des ouvrages dont 84 % sont inférieurs a 10 000 m? et 64 % inférieurs a
5000 m? ; 84 % sont realisés au moyen de techniques traditionnelles (magonnerie)
ou semi-traditionnelles (banches et tables). On congoit donc aisément que, quelle
que soit la capacité productive des entreprises, I'échelle de production constitue
déja une limite objective a la division du travail. Dans la mesure ol le nombre total
d'ouvriers est limité, la spécialisation par famille de travaux devient en principe
moins aisée, ainsi que la division des taches & l'intérieur d'une méme famille.

Parmi les autres critéres qui paraissent déterminants, figure I'organisation des entre-
prises, puisque 84 % d'entre elles relévent d'un mode artisanal ou semi-artisanal.
Ceci est d'autant plus important que, selon l'analyse précédente, c'est bien le
caractére de cette variable qui, combiné a I'indicateur des facteurs physiques de
production (la taille de I'entreprise en effectifs) détermine la capacité productive
effective de |'entreprise. Ainsi s’expliqgue probablement pourquoi, contrairement
aux trois autres variables précédentes (technique, taille d'ouvrage, organisation), la
taille des entreprises de ce type parait peu classante, 53 % d'entre elles seulement
ayant moins de 200 salariés.

La combinaison de type aléatoire qui s'associe a une faible division du travail peut
donc étre définie comme celle d'entreprises de faible capacité productive, réalisant
des ouvrages peu répétitifs dans I'ensemble, principalement de maniére tradi-
tionnelle. Aussi, étant donné le caractere assez peu contraignant du critére de taille,
il parait logique que 32 % seulement des chantiers relévent d’'une combinaison pro-
ductive totalement aléatoire (6 observations).
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Importance des entreprises appartenant au « type aléatoire » :

— 6 entreprises sur 19 possédent |I'ensemble des caractéristiques du type :
— 9 entreprises sur 19 possédent 3 caractéristiques du type ;

— 3 entreprises sur 19 possedent 2 caractéristiques ;

— 1 entreprise n'en possede qu'une.

L'examen de I'appartenance ou non des variables aux variables du type (7) et 'analyse
du taux de parcellisation du travail qui en résulte, montrent qu'aucune combinaison
ne se situe totalement hors-type. On voit mal en effet a priori une entreprise réalisant
un ouvrage de nature repetitive, possédant une capacité productive élevée, lui per-
mettant de mettre en ceuvre non seulement un capital important, mais des effectifs
eleveés, s'assurant egalement une bonne maitrise de ses colts y compris de ses colits
de main-d'ceuvre, répartir les tiches sur le chantier de maniére effectivement « aléa-
toire » (graphique 7).

C'est probablement de la méme logique que releve I'absence de relation entre la
plus ou moins grande appartenance au type aléatoire et la valeur du taux. On devrait
en effet, a I'intérieur du mode de répartition des taches de type aléatoire, observer
un taux de division d'autant plus fort que les combinaisons sont hors-normes, de
méme que, sur le type spécifique, on avait constaté un taux d’'autant moins élevé
que l'observation sortait du type de combinaison dite spécifique.

Ainsi, il est difficile de comprendre, a ce stade de |'analyse, le taux de division des
taches du n° 47 (graphique 7) dont trois variables sont hors-type : |'ouvrage réalisé
est en effet répétitif, la combinaison technique de la forme banches/tunnel/préfabri-
cation, et I'entreprise de grande taille (200-499 salariés). Néanmoins elle posséde,
malgre sa taille, une organisation a caractere traditionnel et donc une capacité effec-
tive peu élevée, qui n'est compensée par aucune stratégie de spécialisation. Ceci
renforce l'idée de l'importance de la maitrise des colts, traduite par la notion de
capacité productive effective puisque de la nature de celle-ci dépend [I'utilisation
de la possibilite offerte par le produit de diviser fortement les taches.

La difficulté d'interprétation parait plus grande pour les cas ou cette capacité pro-
ductive « effective » est plus importante que celle du type aléatoire et ou, malgré
I'appartenance des caractéristiques de I'ouvrage a ce type. on pourrait s'attendre a
un taux de parcellisation plus élevé (observations n°® 32, 36, 40).

Si, pour I'observation n® 32, ce taux de parcellisation est relativement élevé, puisque
proche de la borne supérieure et rend ainsi compte de la supériorité de la capacité
productive par rapport au type, il n'en est pas ainsi des deux suivantes. Leurs chantiers
appartiennent effectivement au type aléatoire (technique banches et tables et
taille de 5000 m? a moins de 10 000 m?), mais, étant donné que les capacités pro-

{7) Les histogrammes du graphigue 9 sont construits selon le méme principe que celui qui a été ulilisé precédemment. Ce
sont les valeurs 1 et 2 des quatre vanables qui sont considérées comme = variables du type =. Les 3 et 4 sonl hors-type |
(voir tableau n® 27, page 129).
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GRAPHIQUE 7

Taux de la Les combinaisons productives correspondant a une faible parcellisation des taches
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ductives de celles-ci sont importantes, la faible division des taches parait difficile a
justifier. Sans doute, ces deux entreprises (n° 36 et n° 40) possédent des caractéristiques
voisines — absence de politique de spécialisation technique, politique de spécia-
lisation « produit » uniqguement (8) (logement collectif orienté vers le secteur public) —
qui determinent une possibilite de preévisibilité plus limitée que celle offerte par une
specialisation technique. A ceci doit s'ajouter une position concurrentielle apparem-
ment assez favorable : I'une et I'autre traitent de maniére privilégiée depuis une dizaine
d'années avec une société d'HLM. Cet ensemble de données peut effectivement freiner
le développement d'une tendance a la specialisation des ouvriers. Il n'en reste pas
moins qu'on ne peut expliquer de maniéere suffisamment approfondie le mode
d'utilisation de la main-d'ceuvre ouvriére a I'aide de la « batterie » de variables
retenues, c'est-a-dire I'ensemble des données économiques.

¢) Les combinaisons productives du type moyennement spécifique ou correspon-
dant a un degre de parcellisation moyenne.

Bien gque certaines variables soient dominantes, la définition d'une combinaison pro-
ductive de type moyennement spécifique parait plus malaisée que dans les deux cas
précédents : en effet, les variables dominantes et qui devraient donc, selon la méthode
précédemment utilisée, servir a définir le type de combinaison correspondant au taux
moyennement spécifique, sont celles qui caractérisent également le mode spécifique.

GRAPHIQUE 8

Caractéristiques des variables dominant les combinaisons productives
associées a une parcellisation moyenne des taches
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(8] La notion de speécialisation « produit » seule est insuffisante pour definir une véritable polihque de specialisation
(voir section IV p. 97). étant donné |'instabilité, la forte probabilité de non-répétitivité du produit déterminant le méme
type d'utilisation {logements, bureaux, etc.)
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Elles sont moins représentées dans la population étudiée qu’elles ne I'étaient pour les
combinaisons correspondant a des taux spécifiques : si prés de 74 % des entreprises
étudiées ont 200 salariés et plus, 52 % seulement ont une organisation correspondant
normalement a cette taille, a savoir industrielle ou integree. De méme, si 63 % des
ouvrages atteignent 10000 m? et plus, 52 % seulement ont pour techniques domi-
nantes des techniques « progressives » telles que le tunnel et la préfabrication.

Il parait donc difficile de caractériser la combinaison productive de cet ensemble
de variables puisque, théoriquement, les combinaisons productives qui correspon-
dent a ces critéres, devraient étre associées a des taux de division plus forts que
ceux enregistrés.

Aussi est-il blus exact de considérer la combinaison productive associée a un degre
moyen de parcellisation, moins comme une combinaison productive-type que
comme une sorte de « combinaison de transition » entre un mode de production
aléatoire et un mode spécifique.

Elle parait résulter de plusieurs situations définies par la valeur de I'indicateur de
combinaison productive.

— Les combinaisons productives supérieures a2 B et = 12 définissent une combi-
naison moyenne qui correspond au meélange de variables aléatoires et spécifiques
et se traduit par des valeurs centrales pour le taux de parcellisation.

On y retrouve ainsi:

» soit une capacité productive moyenne appliquée a un ouvrage peu répétitif :
par exemple, le n® 27 qui correspond & un taux proche de I'aléatoire ;

e soit une activité supérieure appliquée a un ouvrage de répétitivité moyenne :
n° 18 et n° 22;

e soit, enfin, une combinaison entiérement spécifique mais dont les quatre
variables définissent la limite inférieure du spécifique : ouvrage de 10000 &
15 000 m2, technique dominante tunnel, entreprise de 200 & 500 salariés, orga-
nisation industrielle (n® 19).

— Les combinaisons productives supérieures a 12 peuvent étre considérées
comme relevant du type spécifique en raison de I'appartenance a ce type de la majo-
rité ou de la totalité de leurs variables. Elles ne présentent pas les taux de parcelli-
sation les plus élevés, méme si le plus élevé d'entre eux (celui de la combinaison
n° 12) posséde pour sa part un taux relativement proche du spécifique, contraire-
ment aux quatre autres combinaisons supérieures a 12 (n°° 21, 24, 25 et 28). Si, effec-
tivement, dans le cas n° 21, la moindre répétitivité de I'ouvrage permet d'expliquer
le taux obtenu, il n'en est pas de méme dans les trois autres cas. Ainsi que nous
I'avons déja suggéré précédemment (cas de la combinaison n°® 10), il serait proba-
blement nécessaire pour cela d'introduire une variable supplémentaire, la politique
du personnel.

Ces trois entreprises ont en effet en commun I'ancienneté et la stabilité de |'équipe
intervenant sur la technique étudiée. Ces équipes paraissent étre reconnues comme
des équipes de spécialistes ; il se peut que cette situation induise un contréle moins
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GRAPHIQUE 9

Les combinaisons productives correspondant a une parcellisation moyenne des taches
(Les variables qui les composent et leur appartenance aux critéres du type)
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serré et donc une marge d'autonomie plus grande. Ceci reviendrait a faire intégrer
ce que le processus conserve d'aléatoire, non pas par un systéme de contrble poussé
(bien que l'organisation, les méthodes de préparation du travail, le suivi des temps
conservent un caractére spécifique et donc « sophistiqué » au sens ou nous I'avons
entendu précédemment) mais par une « relative » autonomie ouvriére, autonomie
sous controle (9).

— Les combinaisons = 8 de type aléatoire définies par I'appartenance au type
aléatoire de la majorite, sinon de la totalité des variables qui les constituent (combi-
naisons n°® 14, 15, 16, 17 et 29). Cependant, & I'exception du n° 29 trés proche des
taux aléatoires, il ne parait pas exister de liaison dans les quatre autres cas, entre les
caractéristiques de ces variables et les taux obtenus. Ces derniers sont nettement
plus élevés que ceux qu'on pourrait logiqguement attendre compte tenu des caracté-
ristiques des variables de ces combinaisons.

L'explication repose sur la prise en compte de I'ensemble de leur activité et des
conditions dans lesquelles elle s’exerce :

e les combinaisons 14, 15, 16 correspondent en effet & des entreprises qui se
sont fortement spécialisées sur un produit (le logement individuel) et qui, de
plus, maitrisent la totalité du processus y compris la fonction commerciale puis-
qu'elles réalisent elles-mémes la promotion immobiliére ;

« la seule entreprise qui ne méne pas cette politique (n° 17) se trouve engagée
dans un planning trés serré avec I'administration, qu'elle doit respecter impéra-
tivement pour éviter des penalites importantes.

Il - TYPOLOGIES OU STRATEGIES ?

La construction de typologies ne permettant que partiellement de résoudre le pro-
bleme de la valeur explicative des variables retenues, on a appliqué une méthode
« d'analyse des données » sur les 49 observations faites, selon deux démarches qui,
nous le verrons, se confortent mutuellement (10).

La premiére analyse consiste a considérer a priori les quatre variables-indicateurs
précédemment étudiées comme variables principales. Elles entrent donc seules dans
la constitution des axes. Les variables supplémentaires, c'est-a-dire les variables
de stratégie et les taux de parcellisation, sont projetés sur les plans définis par
ces axes. Les entreprises enquétées sont également situées par rapport aux varia-
bles étudiées, elles ont été ordonnées de 1 a 49, du taux de parcellisation le plus
fort au taux le plus faible.

(9) On reviendra pius en détail sur ce sujet dans le chapitre 4 de la troisiéme partie.

(10) Ces analyses ont été faites par N. TABET.
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La seconde analyse dont I'objet a été de vérifier les résultats de I'analyse précédente
et leurs capacités a situer les observations par rapport a I'ensemble des variables
retenues, ne pose pas d’hypothése préalable. Toutes les variables entrent donc dans
la constitution des axes.

Bien que trés intéressante dans son principe, la signification des résultats ne peut
avoir que la valeur d'un simple test, en raison du nombre limité d'observations.
Cependant, étant donné le but recherché, la représentativité de I'échantillon par
rapport a la population parente ne présente pas grand intérét. L'important, en effet,
est de mettre en évidence, I'aspect multiforme des modalités d'utilisation du travail
ouvrier associées aux caractéristiques matérielles des procés de travail et celles
des entreprises qui les mettent en ceuvre.

Le tableau 28 rend compte de la formalisation adoptée pour les quatre variables
principales construites ainsi que pour les quatre variables de stratégie et la variable
« modalité d'utilisation du travail », qu'il s'agit d'expliquer (11).

1. Analyse en variables principales
et variables supplémentaires

Cette analyse repose sur I'hypothése que les variables classiques (taille d'entreprise,
organisation, technique dominante, taille d'ouvrage) ont une valeur explicative privi-
Iégiée. On a donc observé leur valeur explicative par rapport a I'ensemble du nuage
représenté par les 49 observations.

(11) Le type d'analyse adopté impliquant un nombre d’observations  peu prés homogéne dans chaque
cnt'ég‘orie, il a été nécessaire de procéder & une répartition des taux de parcellisation différente de celle
précédemment utilisée dans le croisement des variables deux a deux.

La correspondance entre les deux modes de répartition est Ia suivante :

Taux de parcellisation
faible | moyen fort
L
0 22,2 T 333 50
o Tx1 Tx2 Tx3 I Tx4
T T o, T 1 ¥ T
0 21 26 33,3 50
i ey . Tx Tx1| Tx2] Tx3| Tx4
Répartition des observations / Tx
Nombre
d’observations o e Bl I
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TABLEAU 28
Appellation des variables utilisées

—VARIABLES DE PROCESSUS

. Taille d'ouvrage < 5000 m2 50004 < 10000 m2 10 000 & < 20 000 m2 20 000 m2 et +

TO TOI TO2 TO3 TO4

. Technigue dominante magonnerie banches et tables tunnel préfabrication
TC TC1 TC2 TC3 TC4

| _VARIABLES D'ENTREPRISE

. Taille d'entreprise < & 100 sal. 100 & < 200 sal. 200 & < 500 sal. 500 sal. et +
TE TEL TE2 TE3 TE4

. Organisation traditionnelle semi-traditionnelle industrielle intégrée
OR OR1 OR2 OR3 OR4

—TAUX DE PARCELLISATION

trés faible faible moyen fort
X TX1 TX2 TX3 TX4
—VARIABLES DE STRATEGIE
. Stratégie de spécialisation :
STC L'entreprise n'utilise quune seule technique
SPT, SPF, SPO Spécialisation produit (1) (100 %, 70 %, < 4 70 %)

. Stratégie commerciale (Intégration de la fonction commerciale)

PRM Activité de promotion
. Stratégie de hé ou d'
PRC (Pression client : entreprise dominée)
PRE (entreprise dominante : situation forte sur le marché, quasi monopole)
PR? (aucune information)

. Stratégie de controle de coiit

PRI Structuration d’une fonction prix de revient combinde 4 des organisations de type
traditionnel (OR1, OR2)

(1) Le produit est défini par rapport & la finalité de son utilisation : log ts collectifs, individuels, bati scolaires,
hospitaliers...etc.
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La valeur explicative des quatre premiers axes cumulés représente 58,4 %. |
convient alors d'étudier I'importance de chaque variable sur ces quatre axes ainsi
que le positionnement des variables dites supplémentaires par rapport aux plans
définis par ces axes.

Les deux premiers axes ont pour caractéristique commune d'étre constitués pour
au moins 60 % par les deux variables qui caractérisent les entreprises : en tout pre-
mier I'organisation, significative de leur capacité de contrdle, suivie d'assez prés
de la taille d'entreprise, c’est-a-dire I'échelle des moyens de production. Les varia-
bles de processus complétent la construction de ces deux axes, qui présentent
cependant au-dela de ce point commun une signification différente.

a) Le premier axe (19,9 %) est un axe qu’'on peut qualifier de typologique. Il oppose
les deux types extrémes de combinaison de variables déja pressenties par I'analyse
du croisement des variables deux a deux. D’'un coté sont situées les entreprises
de grande taille (500 salariés et plus), qui possédent une organisation a la fois
souple et sophistiquée (organisation intégrée) réalisant de grands ouvrages
(20 000 m2 et +) a I'aide de la technique la plus évoiuée (préfabrication). De I'autre,
de petites entreprises (< 100 salariés) traditionnelles, a la fois par leur organisation et
par les techniques mises en ceuvre (magonnerie) sur des ouvrages inférieurs a
5000 m2,

La projection des variables supplémentaires montre que les premiéres entreprises
parcellisent fortement le travail (TX 4) et les autres trés faiblement (TX 1): les
ouvriers de ces petites entreprises ont, sur ieur chantier, une autonomie relative-
ment grande. Enfin on constate, et c'est ce qui renforce le caractére typologique
de l'axe 1, la trés faible projection des variables de stratégie.

b) L'axe 2 (15,0 %) de méme que le précédent, demeure globalement marqué
par l'importance des variables d’entreprises qui contribuent pour les deux-tiers a
sa constitution et ne posséde pas de caractére typologique marqué. Il est par contre
caractérisé par I'importance des projections de variables de stratégies sur le plan
qu'il determine.

On y remarque d'un coté des entreprises intermédiaires entre les deux types
précédemment définis par le premier axe, de |'autre des petites entreprises tradi-
tionnelles qui ont la particularité d'intervenir sur de grands ouvrages (20 000 m2
et +) avec des techniques de pointe (préfabrication).

Les entreprises en situation moyenne (12) parcellisent peu le travail (TX 1) et ne sont
pas speécialisées (anti-stratégiques). A l'inverse, les petites entreprises qui inter-
viennent sur des procés « évolués », parcellisent fortement le travail (TX 4) et prati-
quent des stratégies de spécialisation forte (13). Elles contrdlent de prés leurs
colts, malgré la nature empirique des moyens utilisés, avec une fonction prix de
revient, dans le cadre de capacités organisationnelles faibles (organisation tradition-
nelle). Enfin, certaines mettent en ceuvre une stratégie commerciale (activité de
promotion).

(12) 200 salaries et 100 salariés, organisation semi-traditionnelle, technique du tunnel, cuvrage de 1500 a 20 000 m?.
(13) Spécialisation sur la technique ou spécialisation sur le produit total
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GRAPHIQUE 10
Analyse en variables principales et en variables supplémentaires

O,

— Axe vertical (axe 1)

TE
OR
TC
TO

Les
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valeur explicative 19,9 %.
— Axe horizontal (axe 2)
valeur explicative 15,0 %.

VARIABLES PRINCIPALES

o

taille d'entreprise.
organisation.
technigue.

taille d'ouvrage.

VARIABLES SUPPLEMENTAIRES

TX = taux de parcellisation.

STC = spécialisation technique totale.

SPT, SPF, SPO = spécialisation produit totale,
forte, nulle.

PRM = fonction de promotion.

PRI = fonction prix de revient.

PRC, PRE, PR? = entreprise dominée, domi-
nante, pas d'information.

entreprises sont numérotées de 1 a 49 par taux de parcellisation decroissant.



Cet axe voit donc s'opposer deux nouveaux types d'entreprises :

— d'une part, des entreprises moyennes qui interviennent sur des procés
« moyens », mais qui ne mettent en ceuvre aucune stratégie de « stabilisation » de
produit, ni de capacité importante de contréle ;

— d'autre part, des entreprises traditionnelles a stratégie forte, aussi bien en
matiére de contrble des colts, qu'en ce qui concerne la stabilisation de leur produit
[politique de créneaux (14)], qui pratiquent une parcellisation identique aux entre-
prises du type le plus « évolué » (type 4). On peut remarquer également que certai-
nes d'entre elles sont en situation « dominée » (contréle important du client sur
le déroulement du chantier, pratique de pénalités fortes en cas de dépassement des
délais de reéalisation).

c) Le troisieme axe est un «axe technique » : les variables qui caractérisent les
conditions matérielles des procés de travail contribuent pour plus de 70 % a sa
constitution. 1l est intéressant de remarquer par rapport aux hypothéses classiques
de primat de la technique que cet axe ne vient qu'en troisiéme rang et explique
seutement 12,3 % du nuage. Le role des variables d'entreprises dans la constitution
de cet axe revient presque uniquement a l'organisation, I'échelle des moyens
de production et la taille étant d'une tres faible contribution.

L'intérét de cet axe réside non seulement dans la signification de son rang, mais
également dans les « clivages » qu'il opére entre les valeurs prises par les variables :
pour la taille d'ouvrage : entre moins de 10 000 m2 et plus de 10000 m2 ; pour la
technique : au milieu des coffrages-outils avec les banches et tables d'un cété,
le tunnel de l'autre ; pour I'organisation : entre le systéeme dit « industriel », c’'est-a-
dire sophistiqué en matiére de contréle de temps mais bureaucratique et centralisé,
et le systéme dit « intégré » c'est-a-dire aussi sophistiqué mais souple (proche de
la gestion par objectif).

Le premier groupe de variables correspond a une faible parcellisation (TX 1), le
second a une parcellisation moyenne (TX 2, TX 3). Les projections des variables
stratégiques sur le plan de cet axe sont faibles. On remarque cependant que cer-
taines entreprises en (TX 1) paraissent en situation dominante — faiblement concur-
rencée — sur le marché du produit caractérisant le chantier observé. Cette situation
de monopole (il s'agit le plus souvent de marché public de « type gré a gré », qui
évite la mise en concurrence de |'entreprise), ne les pousse pas a parcelliser, bien
que la stabilité de ce marché — et donc sa prévisibilité — devrait les y inciter.

d) Le quatriéme axe (12,3 %) parait étre un axe répétitivité-produit-capacité de
contréle puisque les variables taille de produit et organisation contribuent pour
90 % a la constitution de cet axe. Il parait se trouver en dega de I'axe précédent
c'est-a-dire que le clivage pour les tailles d'ouvrage se situe cette fois a plus de
5000 m2 et moins de 5000 m? et pour I'organisation entre industrielle d'une part
et traditionnelle de I'autre. Au premier groupe de variables est associé (TX 3), au
second (TX 1), avec comme projections de variables supplémentaires également
importantes, celles d'entreprises en situation de faible concurrence.

(14) La politique des « créneaux » esl une politique de spécialisation de I'entreprise sur un produit ou un marché.
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2. Toutes les variables sont considérées
comme variables principales

Cette analyse joue en quelque sorte un rble de vérification par rapport a la premiére,
de confirmation par rapport a la typologie des entreprises précédemment définie.
Les variables, au nombre de neuf, seront commentées de maniére agrégée, étant
donné les limites que constitue la taille de I'échantillon.

Le caractére explicatif des quatre premiers axes cumulés est de 45,6 % (15), nous
n’'analyserons que les trois premiers.

a) L'axe n° 1 (14,4 %) est un axe typologique de méme que le premier axe de I'ana-
lyse en variables principales. On observe d'un cété une combinaison des variables
de valeur traditionnelle (type 1), de l'autre celles de type « évolué » (type 4). A
chacune d'entre elles sont associés d'une part un taux de parcellisation faible
(TX 1), de l'autre un taux de parcellisation fort (TX 4). Cependant, si la ressem-
blance des deux analyses se poursuit avec le faible role, dans un cas comme dans
I'autre, des variables stratégiques, on constate ici une contribution sensiblement
égale des variables d'entreprises et des variables de processus (16).

b) L'axe 2 (12,3 %) est véritablement un axe stratégique. Les stratégies de spécia-
lisation de contréle des colts sont opposées a I'absence de stratégies de stabili-
sation du produit. Elles contribuent pour 35 % a la constitution de I'axe.

Comme dans I'analyse précédente, sont donc opposées des entreprises moyennes
sans stratégie qui parcellisent peu le travail & de petites entreprises, & processus
« modernes » et & « créneaux », qui utilisent la main-d'ceuvre de la méme maniére
que les entreprises évoluées. Notons que les variables d'entreprises contribuent
deux fois plus que les variables de processus a la constitution de cet axe.

c) Le troisiéme axe (10,5 %), contrairement a I'analyse précédente, n'est pas carac-
térisé par le poids déterminant des variables qui caractérisent les conditions maté-
rielles des processus de travail.

Variables d’entreprises et variables de processus y jouent le méme role. || oppose
cependant comme dans l'analyse précédente des entreprises moyennes sans stra-
tégie de spécialisation mais en situation dominante sur le marché du produit du
chantier observé et qui parcellisent faiblement le travail, a des entreprises plutot
petites a stratégie de spécialisation moyenne (spécialisation forte et non totale du
produit) dominées par leur client et qui pratiquent une parcellisation moyenne
(TX 3).

(15) Ce pourcentage est plus faibie (de plus de 10 points) que celui obtenu dans ia premiére analyse ; ce qui esl logique
puisque dans cette seconde analyse, on introduit cing variables en plus, considérées elles aussi comme principales

(16) Dans I'analyse precédente. la contribution des premiéres était le double des secondes.
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GRAPHIQUE 11
Analyse globale (toutes les variables sont principales) - Essai de typologie

Entreprises
| «type

pur»38
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32
Entreprises
intermédiaires
| |et traditionnelles /
avec stratégie moyenne
1h \27 I o

Entreprises de
«type évoluéy

46 traditionnel

Axe 1

d

45

22
Entreprises
intermédiaire
sans stratégie
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47
TE3 ) OR2

44 Entreprises
46 en gretardy»
48

— Axe horizontal (Axe 1) Axe typologique — valeur explicative 14,4 %.
— Axe vertical (Axe 2) Axe stratégique — valeur explicative 12,3 %.

® Entreprises dites en « retard » de taille moyenne 200 4 = 500, organisation traditionnelle,

macgonnerie, ouvrage < 5000 métres carrés, taux de parcellisation faible.
(Signification des variables voir graphique 10).
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CONCLUSION

Ces analyses confirment l'existence des deux types extrémes, traditionnels et
evolués ou industriels, pour lesquels les variables sont si fortement correlées que
le probléme de savoir quelle variable détermine davantage la structuration du
travail, devient secondaire.

Mais c'est principalement sur les situations intermédiaires que les analyses faites
apportent un début de réponse : elles mettent en effet en évidence I'importance
des variables stratégiques. Si I'on considére celles-ci comme faisant partie inté-
grante des caracteristiques d'entreprises, en tant qu'expression de la politique
choisie ou plus précisément retenue par elles (17), la technique ne devient alors
gu'un moyen, effectivement plus ou moins permissif de la parcellisation, mais
moyen trés dépendant des choix faits par I'entreprise.

Il est certain que les techniques les plus récentes (tunnel, préfabrication) facilitent
une utilisation parcellisée du travail ouvrier. L'étude montre de maniére claire que
les taux de parcellisation les plus forts sont effectivement obtenus sur ces techni-
ques et qu'ils en constituent les modes dominants d'utilisation. On peut donc dire
que I'évolution des techniques favorise la parcellisation du travail ouvrier.

Cependant, il apparait essentiel de ne pas dissocier I'utilisation de techniques dites
répetitives du contexte de leur utilisation, c'est-a-dire de la prévisibilité du procés
de production et des moyens que se donne I'entreprise pour obtenir cette situation
(politique des « créneaux ») ; en effet, on a pu constater une parcellisation du travail
sur des techniques traditionnelles dans le cas ou cette prévisibilité était assurée.
A l'opposé, (absence de stratégies de spécialisation ou de contrfle pour les entre-
prises petites et moyennes) et bien que les conditions matérielles du procés soient
momentanément identiques, les résultats sur la division des taches sont bien diffé-
rents.

Ce serait donc bien de cette volonté de contrdle et du choix des moyens mis en
ceuvre pour l'atteindre que dépendraient les modes d'utilisation effective du travail
ouvrier, et donc la structuration du facteur travail. On voit donc combien on est loin
des schémas explicatifs simples et les difficultés que représentera la mise au point
d'observations empiriques satisfaisantes dans ce domaine, c’est-a-dire qui s'ap-
puieront d'une part sur une collecte d'informations complexes et de I'autre sur des
échantillons représentatifs d'entreprises appartenant par exemple a des secteurs
d'activité donnés.

{17) Probléme des possibilités d'acces a différentes stratégies en fonction de la taille du capital.
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Troisiéme partie

LA GESTION DE LA MAIN-D’CEUVRE
DE CHANTIER ET LE CONTROLE
DU PROCESSUS DE TRAVAIL
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Les parties précédentes traitaient du fonctionnement des entreprises et de la division
des taches sur les chantiers, indépendamment de la force de travail et de ses moda-
lités de gestion. Pour des raisons tant théoriques que pratiques, ces derniéres ne
peuvent étre absentes de |'analyse : quelles que soient les données technigues et
economiques, la rentabilité des entreprises va dépendre aussi des conditions de mise
en ceuvre de la force de travail. D’'autre part, ¢’est bien I'évolution de ces conditions
qui intéresse les formateurs.

Dans cette partie, I'étude porte sur les caractéristiques de la main-d'ceuvre et de son
utilisation sur les chantiers, soit sur les pratiques de gestion des entreprises ; les
unes et les autres sont entiérement liées dans nos observations puisque portant sur
du personnel effectivement embauché. On examinera, en particulier, les rapports
entre les degrés de la division du travail, la constitution des équipes d’ouvriers et
les pratiques salariales des entreprises.

L'ensemble de ces points renvoie a des questions essentielles :

— La rationalisation du processus de production se parachéve-t-elle par le recru-
tement d'une main-d'ceuvre peu qualifiée et sans formation ?

— « La qualite » des equipes et leur relative autonomie d'exécution est-elle une
alternative a une organisation taylorisée du travail ?

— Peut-on souscrire sans réserve aux discours selon lesquels une forte division des
taches est toujours synonyme de déqualification ouvriére ?

A ces questions dont I'enjeu est d'importance pour une juste évaluation des besoins
en formation et, de fagon générale, pour le devenir d'une profession, il s'agira
moins d'apporter des réponses définitives (1) que de susciter une réflexion prenant
appui sur la diversité et I'aspect parfois contradictoire des situations observées.

Dans cette partie, il sera également question du contenu de la division du travail.
La mesure de la division du travail par le taux de parcellisation informe sur le carac-
tére spécifique et systématique de la distribution des taches, mais ne précise pas sur
quoi elle porte, ni a qui est confiée telle ou telle tdche. La encore, plusieurs questions
se posent:

— Un méme taux de parcellisation correspond-il 2 des modes de division du travail
comparables 7 Les écarts constatés renvoient-ils 4 des modes de répartition obéis-
sant a des principes différents et lesquels ?

(1) Ce que les limites de |'investigation ne permettraient d'ailleurs pas, seule une partie de la politigue du personnel ayant
ete prise en compte.
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— L'attribution spécifique des taches se traduit-elle par des contenus de travail
stables ou fluctuants ? Est-elle le résultat d'un ordre pré-établi prescrit et controlé ?
La maitrise intervient-elle et de quelle fagon dans ce type de production ?

A travers ces questions, il s'agit de compléter les constats opérés sur l'allure géne-
rale de la division du travail. En effet, une étude qui prétend contribuer a la définition
des politiques de formation doit nécessairement effectuer une analyse plus fine de la
force de travail utilisée et du cadre dans lequel elle est employée.

Ainsi, on ne considérera pas comme un fait acquis la « déqualification » génerale du
travail en conséquence des pratiques actuelles de répartition des taches. La diversité
des situations constitue déja une sérieuse mise en garde contre ce type d'appré-
ciation.

Mais, plus fondamentalement, on maintiendra une distinction entre d'une part, le
fonctionnement d'une équipe de travail et I'intensification de son mode de produc-
tion caractérisée par le taux de parcellisation et, d'autre part la compétence profes-
sionnelle des ouvriers qui la constituent.

A titre d'exemple, il sera utile de s’interroger sur I'opinion selon laquelle un groupe
d'individus travaillant selon une forte division des tAches pourrait étre, sans inconvé-
nient, dépourvu de toute connaissance ou expérience. Cette opinion qui se fonde sur
la thése du transfert de compétence des individus a I'organisation, mérite d'étre
discutée.

Ces différents thémes seront abordés dans un premier temps par I'analyse de trois
aspects de la gestion des entreprises : les formes de constitution des équipes (cha-
pitre 1) ; les pratiques salariales (chapitre 2) ; les caractéristiques générales de la
population ouvriére (chapitre 3). Dans un deuxiéme temps, on procédera a |'examen
des moyens mis en ceuvre par les entreprises pour contréler le processus de travail
en s'appuyant sur un exemple : le coffrage-tunnel.
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Chapitre 1

LES FORMES DE CONSTITUTION
DES EQUIPES ET LA DIVISION DU TRAVAIL OUVRIER

Chague ouvrier est affecté a une équipe qui se définit par le nombre, 'lhomogénéité
ou la diversité des classifications des co-équipiers.

L'équipe peut étre ou non spécialisée sur une ou plusieurs techniques,; sur une ou
plusieurs familles de travaux. Elle peut étre dispersée a la fin de la construction ou
au contraire, reconduite de chantier en chantier.

Ainsi, les entreprises disposent d'une relative liberté de manceuvre dans ['utilisation
de leur personnel. Deux facteurs de la politique de personnel sont a distinguer, I'un
concerne la constitution et la stabilité des équipes, 'autre la spécialisation des hom-
mes et des equipes.

a) Par rapport aux caractéristiques individuelles de la population ouvriére, la notion
d'équipe présente plusieurs avantages :

— elle tient compte de la spécificité du secteur, donc du caractére collectif du tra-
vail ouvrier ;

— elle permet d'appréhender toutes les situations sous la forme d'un nombre limite
de cas de figure auxquels peuvent étre associées des intentions ou des conceptions
explicites quant a la gestion de la force de travail ;

— elle opére une synthese entre différents paramétres. Le rapport existant entre les
ouvriers qualifiés et moins qualifiés (1) caractérise la structure et la « qualité » de
I'équipe. De méme, I'ancienneté dans le Batiment varie généralement dans le méme
sens que la classification, on peut donc considérer qu'en présence d'une équipe
composée exclusivement d'OHQ, la probabilité d’'une forte stabilité professionnelle
est également grande.

{1} Au sens des classifications de la Convention collective.
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b) En revanche, la spécialisation des hommes et des équipes est beaucoup plus dif-
ficile a intégrer dans le schéma d’analyse de la division du travail. Le calcul de celle-
ci se rapporte a une seule technique, dominante certes, mais non a I'ensemble des
travaux realisés sur le chantier et sur lesquels les ouvriers peuvent ou non intervenir.
Il paraissait intéressant d'avoir une indication sur cette possibilité d'intervention, la
composition des équipes pouvant s'expliquer par une activité étroitement spécialisée
ou plus polyvalente.

En fait, les interventions les plus frégquentes constituées par le ferraillage, le béton-
nage et le montage d'éléments prefabriqués sont parfois confiées & quelques individus
de I'équipe, parfois a I'ensemble de I'équipe (voir tableau 7, page 70). Ce qui laisse
supposer que tous peuvent également intervenir et qu'il n'y a pas véritablement de
probléme de compétence, mais de disponibilité des ouvriers a un moment donné.

D’autre part, si la polyvalence vraie correspond & la capacité & exercer des « mé-
tiers » différents, les ouvriers du Batiment ont peu I'occasion, sur un méme chantier
de se montrer polyvalents. L'étendue des interventions possibles, en dehors de celles
qui sont directement associées a la technique observée dépend du produit et de la
répetitivité de sa réalisation. En conséquence, plus la taille de I'ouvrage sera impor-
tante, moins les ouvriers auront a intervenir sur d'autres techniques et familles de
travaux, quelle que soit par ailleurs la division des taches pratiquée sur la technique
de construction.

| - LES STRUCTURES DES EQUIPES ET LEUR SIGNIFICATION

Les classifications de base retenues ont été celles des feuilles de paye censées cor-
respondre & 'application des conventions collectives d'OS a OHQ mais, pour tenir
compte des imprécisions qui existent dans ce domaine, on peut se limiter 4 une
classification simple en trois catégories: les ouvriers qualifies (OHQ + 0Q,), les
ouvriers moyennement qualifiés (OQ, + 0Q,), les ouvriers peu qualifiés (OS).

En utilisant cette classification, quatre types d'équipes ont pu étre distingués :
Type | : équipe homogeéne et qualifiée composée exclusivement d'OHQ et d'0Q; ;

Type Il : équipe composée d'un noyau d’ouvriers qualifiés auquel est adjoint 1 OS
ou 10Q,;

Type Il : équipe différenciée, le nombre des ouvriers qualifiés étant égal au nombre
des ouvriers moyennement et peu qualifiés ;

Type IV : équipe composée d'une masse importante d'ouvriers peu qualifiés ac-
compagnés ou non de quelques ouvriers qualifiés (0Q, + 0Q, + 0OS).

L’attribution d’'une valeur aux équipes en tenant compte des classifications des
ouvriers et du caractéere homogéne ou diversifié de leur composition a pour seule
fonction de pouvoir les comparer entre elles. Lorsqu'il est question ci-aprés d'équipe
« qualifiée », il s’agit uniquement de sa valeur relative telle qu’elle vient d'étre définie
et non d'une qualification réelle.
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Types d’équipes

Type Composition

| OHQ + 0Q3 = 100 %

Il OHQ + 0Q3 > 0Q2 + 0Q1 + 0S
1] OHQ + 0Q3 = 0Q2 + OQ1 + OS
v OHQ + 0Q3 < 0Q2 + 0Q1 + 0S

Le passage du type de structuration | a IV correspond a une diversification de plus en
plus importante de I'équipe et a I'accroissement d'un personnel peu qualifié aux
dépens d'un noyau d'ouvriers qualifiés allant en se rétrécissant.

Les choix de structuration correspondent a différentes intentions politiques parmi
lesquelles on peut retenir : une réduction du colt de la main-d'ceuvre, une création
ou un maintien d'une division ouvriere liée a une plus forte hiérarchisation et clas-
sification des salaires ; une souplesse de la gestion et une plus grande autonomie
vis-a-vis du marché du travail qui peut s'obtenir par le biais d'une double politique
de I'emploi soit par intégration des ouvriers les plus qualifiés et mobilité pour une
main-d'ceuvre embauchée souvent pour la durée du chantier, soit par la recherche
d'une main-d’'ceuvre stable et parfaitement interchangeable, donc également compé-
tente.

Ces intentions sont elles-mémes plus ou moins contrecarrées par une série de
contraintes qui interférent sur les décisions : une rareté plus ou moins grande sur
le marché du travail des ouvriers qualifiés ; les acquis professionnels dont les chefs
d'entreprise doivent tenir compte tant au niveau des individus (les classifications
acquises) qu’'au niveau de I'équipe (habitude de travailler ensemble dont le cas limite
est illustré par les tacherons) ; enfin les exigences du travail & accomplir.

Il - LA RELATION ENTRE LA DIVISION DES TACHES
ET L'EMPLOI DE LA MAIN-D'(EUVRE

Pour vérifier I'nypothése selon laquelle les techniques de construction les plus
récentes favoriseraient, dans le secteur du Batiment, le développement du modéle
taylorien d'organisation et de gestion du personnel, il faut examiner la relation entre
la division des taches et les caractéristiques de la main-d’'ceuvre utilisée.

Dans I'hypothése taylorienne correspondant a une volonté de réduire les colts de
main-d'ceuvre par une rationalisation dans la répartition des taches, la liaison doit
étre forte entre le morcellement systématique du travail et une structure de clas-
sification des équipes diversifiée et peu qualifiée. Autrement dit, les pratiques des
entreprises devraient, en toute logique, s'aligner sur le rapport suivant :
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Taux de parcellisation Structure de I'équipe

Fort Classification diversifiée
(Type IV) et faible qualification

En tenant compte des modes de rémunération, une analogie compléte avec les
pratiques en usage dans l'industrie aboutirait au schéma suivant (2) :

Taux de parcellisation Structure de I'équipe Type de rémunération
Fort Classification diversifiée Salaire au rendement
(Type 1V)

Au contraire, pour I'exécution d'un ensemble de tdches moins décomposées, il serait
fait appel a des équipes homogeénes et de classification plus élevée. Dans ce cas,
I'option prise serait celle de la compétence de I'équipe, I'interchangeabilité de ses
membres, son expérience et probablement sa stabilité. Les pratiques des entreprises
seraient regroupées autour de la relation :

Taux de parcellisation Structure de I'équipe
Faible Equipe homogeéne et qualifiée
(Type | ou II)

Il - IL NEXISTE PAS DE LIEN STRICT
ENTRE LA STRUCTURE DES EQUIPES
PAR CLASSIFICATION ET LA DIVISION DU TRAVAIL

Méme dans le cas ou le controle exercé par I'entreprise a pour effet un partage des
taches relativement systématique, ce contrdéle n'est pas forcément associé a un
choix d’'équipes diversifiées et peu qualifiées. Au contraire, lorsque ce partage des
taches est plus aléatoire, I'entreprise n’'abandonne pas pour autant la possibilité
d'élargir I'éventail des qualifications au sein de son personnel.

{2) Les pratiques salariales seront examinées en détails au chapitre suivant
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GRAPHIQUE 12
Relations entre la structuration des classifications et la division des taches

Types
d’équipe | |

Faible i Moyen Fort

12 14 22,2 333 Taux de parcellisation

x = Equipes.



Les entreprises qui ont un niveau de parcellisation élevé, présentent deux modéles
d’organisation d’équipe nettement distincts. Le premier appartient au type Il (tres
qualifié), le second au type IV (faiblement qualifie).

Les entreprises a taux de parcellisation moyen se concentrent autour des types Il et
Il correspondant a des équipes différenciées a dominante qualifiee, avec a un
moindre degré des équipes homogénes qualifiées (type ).

Les entreprises a faible parcellisation se répartissent sur des structures d'équipes
qualifiées (type I, Il et 1ll) mais avec une dominante parmi les équipes homogeénes
gualifiees.

Le tableau suivant fait la synthése de cette présentation détaillée :

Structure
des équipes Total
I | 1] v des

Division équipes
des taches
Faible .......ccccoiviiiiiiieiiieeeee 7 6 5 1 19
MOYRNNE i 4 8 6 1 19
FORTEL i sunisissenininsonisinmnis sammsss 1 4 1 5 1
| £ ¢ | [ T 12 18 12 7 49

On constate bien une certaine relation entre la « qualité » de I'équipe et le taux de
parcellisation des taches sans que I'on puisse pourtant parler d’'un lien univoque
entre la structure de qualification — repérée par les classifications — et I'orga-
nisation. En particulier, a la division du travail la plus forte correspond un emploi
trés diversifié de la main-d’ceuvre : ceci oblige a la prudence quant a une application
stricte, au secteur du Batiment, du schéma taylorien d’éclatement des taches, syno-
nyme de déqualification.

Cette premiére conclusion sur les limites d'une analogie trop sommaire entre I'in-
dustrialisation du Batiment et un modele théorique d'évolution de son fonction-
nement sera confirmée par I'examen des relations entre les pratiques salariales et
I'organisation du travail. En effet, les pratiques de rémunération — & la tache ou au
rendement — ne peuvent étre associeées pleinement, comme dans |'organisation de
type taylorien, & un travail parcellisé ou a une main-d'ceuvre peu qualifiée (nous le
verrons plus loin).
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IV - ESSAlI D'INTERPRETATION

Les propos couramment entendus sur la profession font état d'une diminution des
emplois qualifiés liée a I'utilisation des techniques et a la rationalisation du travail
et insistent, dans le méme temps, sur I'absence d'une main-d'ceuvre qualifiée qui
serait un des freins au plein développement de ce secteur.

Une observation fine des situations de travail montre que ces discours ne sont
contradictoires que parce qu'ils constituent des extrapolations prenant appui sur
des analyses partielles de la réalité.

1. La rationalisation de la production conduit bien a une
division accrue du travail, a une spécialisation des ouvriers,
a une hiérarchisation des classifications.

Mais les entreprises dans lesquelles ces trois aspects de I'industrialisation vont de
pair (et c'est seulement dans ce cas que la situation de I'emploi dans le Batiment
est comparable a celle de I'industrie), sont loin d’'étre représentatives de I'ensemble
et ne correspondent pas non plus a la majorité des entreprises de méme capacité
productive.

Cependant, si I'adoption d'un schéma taylorien «pur» n'est pas fréquente, en
revanche les entreprises peuvent inscrire dans leurs pratiques, I'une ou l'autre de
ses caracteristiques d’'organisation et de gestion, voire compenser I'une par I'autre.
Ainsi, une repartition stricte de taches parcellisées peut s'accompagner d'une éga-
lisation des classifications et des salaires a des niveaux élevés.

2. Des lors, les besoins exprimés en main-d’ceuvre qualifiée
paraissent moins contraires aux effets supposés de la
modernisation de la production.

De fait, dans I'ensemble des situations observées, les ouvriers « qualifiés » sont les
plus nombreux, qu'ils soient regroupés en éguipe homogéne du point de vue des
classifications ou qu’ils forment le noyau de base d'une équipe élargie. Toutefois,
la contradiction demeure si I'on considére seulement cette derniére pratique. En
effet, si elle se généralise, elle signifiera 4 terme une diminution importante du
nombre d'ouvriers « qualifiés » (1) stables au profit d'une population plus mobile et
sans reference professionnelle.

(1) Dans ce cas, le maintien d'une forte demande en main-d'ceuvre gualifiée reléverait du discours idéologigue et correspon-
drait a la volonte des entreprises de garder la maitrise du marche du travail et la liberté de choix dans le recrutement et la
determination des salaires.
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Il ressort par ailleurs du constat précédent sur I'absence de correspondance nette
entre la répartition des taches et I'emploi des ouvriers, que les diverses modalités
de gestion repérées forment un ensemble de pratiques auxquelles les entreprises
ont également recours sans qu'aucune d'entre elles puisse constituer une norme
a partir de laquelle il serait possible de généraliser et de définir une politique unique
dont le principal élément serait I'organisation du travail.

3. Le constat selon lequel le fonctionnement taylorien n’ap-
parait pas comme le modéle majeur de développement du
secteur du Batiment alors méme que ce type d’organisation
a constitué la réponse a une situation de pénurie ouvriére
au début de la grande expansion industrielle mérite qu’on
s’interroge sur sa signification.

Indépendamment du fait que la distance historique ne permette pas généralement
que les mémes recettes soient appliquées a des situations peu comparables, compte
tenu de I'évolution du contexte socio-économique, il est plus intéressant de s'inter-
roger sur les rapports particuliers entre la problématique générale et complexe du
Batiment et un mode de rationalisation qui sous-tend, en partie, son activite.

Plusieurs faits sont a mentionner :

Sur le plan du travail proprement dit, 'organisation parcellisée rencontre des
limites. La parcellisation, en répartissant strictement ou non les taches, im-
pose un rythme de travail mais ne saurait régler les problémes liés a la qualité de
I'exécution et a sa coordination. Les outils ne pré-déterminent pas entiérement la
production : le travail est par nature collectif et I'influence ouvriére est encore déci-
sive dans l'activité du Batiment. Ceci explique que certaines entreprises cherchent
a constituer des équipes stables et homogénes pour favoriser I'apprentissage du
travail qu'il convient de mener a plusieurs et I'interchangeabilité des equipiers.
L'emploi des tdcherons ainsi que I'usage des salaires au rendement s'expliquent de
la méme maniére pour pallier une organisation du travail qui ne peut prévoir, ni
maitriser tous les aléas de la construction.

Dans une certaine mesure et plus encore que dans I'industrie, une forte division du
travail doit étre compensée par une équipe compétente et expérimentée pour pre-
venir les inconvénients d'un systéme trop rigidement pré-déterminé.

Il en va de méme pour la spécialisation : la nécessité pour les entreprises d'intégrer
l'incertitude quant aux produits et aux marchés dans leur politique de personnel se
traduit au plan des individus par leur emploi sur des techniques différentes. La
spécialisation des ouvriers associée a une division stricte du travail, sur un chantier
donné correspond a un fonctionnement opératoire et non a un statut permanent des
ouvriers d’ou I'apparente contradiction entre le niveau de spécialisation dans |'exé-
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cution d'une technique et le niveau de classification des ouvriers qui y sont af-
fectes (3).

Sur le plan de la gestion des hommes, |a stabilisation et la promotion du personnel
peuvent étre recherchées par les entreprises. La politique d'intégration peut éga-
lement expliquer cette relative discordance entre la division du travail, I'homogénéité
et le niveau des classifications. Ancienneté, qualification et stabilité variant dans le
méme sens, ce constat viendrait-il infirmer ce qui précéde : la qualification des
equipes n'exprimerait-elle que la tension du marché du travail et la contrainte de
promouvoir et donc de rémunérer des ouvriers en vue de les attacher a I'entreprise ?

Sans nier cette interférence de la politique de main-d'ceuvre sur les classifications,
il n'est pas possible d'en déduire pour autant que la qualification ne se définit plus
en réference a un contenu de travail (4).

Le débat difficile sur les fondements de la qualification dépasse le cadre des objec-
tifs de I'étude. Dans I'optique des prévisions et de la formation, il faut seulement en
retenir que I'analyse des situations de travail ne doit pas négliger la mise en pers-
pective des emplois pour satisfaire les besoins de promotion (sanction des acquis
professionnels).

La tradition ouvriére doit également étre prise en compte. Le taylorisme, en effet,
a été le moyen d'adapter une main-d’'ceuvre non préparée et non qualifiée au travail
et a la vie industriels. Le Batiment se caractérise par une forte tradition profession-
nelle, de type artisanal, méme si son organisation n'est pas comparable & celle des
ouvriers des autres secteurs d'activité. Dans cette observation, 80 % des ouvriers ont
pratiquement toujours travaillé dans cette branche. Or, la logique taylorienne ne fait
pas qu'éclater le processus technique. Elle induit un rapport a la tache et un type
de relations entre les travailleurs et avec la hiérarchie qui tend a détruire toute auto-
nomie de fonctionnement. On peut comprendre aussi la distance entre I'organisation
et la qualité de I'équipe comme une résistance (plus locale et informelle que vrai-
ment négociée) pour sauvegarder un statut et un cadre de travail, synonymes d'une
qualification professionnelie.

(3} Cette contradiction est, en partie, dépendante du champ de I'enquéte limitée & I'observation de la technique dominante
utilisée sur un seul chantier de I'entreprise et non a l'examen de l'emploi des ouvriers.

(4) L'étude du lien entre les taches realisées et les classifications sera faite dans la quatriéme partie.
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Chapitre 2

LES PRATIQUES SALARIALES DES ENTREPRISES

Les accords négociés en 1970, dans le secteur du Batiment entre les organisations
patronales et syndicales sur la mensualisation des ouvriers, déterminent en partie les
pratiques des entreprises (1).

Cette réforme vise a réduire la distance entre les différents statuts dont bénéficient
les travailleurs manuels et les autres. En pratique, ceux-ci ont obtenu la garantie
d'une ressource mensuelle fixe a laquelle peuvent s'ajouter d'autres avantages, telle
l'indemnisation en cas d'absence pour maladie. Toutefois, ces avantages ne sont
pas accordés systématiquement. De plus, le taux mensuel garanti, identique d'un
mois sur l'autre, a surtout pour effet de régulariser les éventuelles disparités du
salaire dues au calendrier. La diversité des pratiques salariales demeure, suivant
qu’elles font reference au salaire horaire et au temps passé, a la tache, au rendement
ou au contraire au salaire mensuel sans indication d'un taux horaire et du temps.

On sait que, suivant la définition adoptée, la répartition des ouvriers selon le mode
de rémunération varie de fagon trés importante. D'aprés deux sources officielles,
la proportion des ouvriers mensualisés dans le secteur du BTP aurait été, en octo-
bre 1972 de 90 % selon le ministére du Travail, de 39 % selon I'Office statistique
des Communautés européennes (OSCE) :

— dans le premier chiffre sont comptabilisés les ouvriers mensualisés au sens lar-
ge du terme (taux mensuel garanti et rythme mensuel de versement) ;

— dans le second, I'OSCE qui cherchait a apprécier I'importance des modifications
statutaires par rapport a I'employé, a retenu comme ouvriers mensualisés ceux qui,
en plus d'un taux mensuel fixe, bénéficiaient d'une indemnisation en cas d'absence
pour maladie.

L'examen des pratiques de rémunération se situe dans la perspective générale de
I'etude : I'évaluation de l'incidence de l'industrialisation du gros-ceuvre sur la divi-

{1} Dans le secteur du BTP, les accords ont éte signes le 31-07-1970.
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sion du travail ouvrier. La diversité actuelle dans les modes de rémunération autorise
a penser qu'une relation subsiste entre le systeme de rémunération et le mode de
production : a ce titre, I'examen de cet indicateur peut aider a comprendre l'articu-
lation entre la division du travail et I'emploi de la main-d'ceuvre.

L'évolution des formes de rémunération dans I'industrie est généralement associée
a I'évolution de trois parametres : les techniques, I'organisation du travail, les rela-
tions professionnelles.

De fagon schématique, certains auteurs sont tentés de faire correspondre des types
de salaire avec des types de production (2) :

— au stade professionnel du travail caractérisé par la qualification et la relative
autonomie ouvriére, le salaire au temps passé ;

— au stade de la specialisation et de |'organisation rationalisée, le salaire au ren-
dement ;

— au stade de l'automation caractérisée par I'autonomie entre le systéme techni-
que et l'intervention ouvriére, le salaire mensuel.

La mise en évidence d'une liaison entre le systéme de rémunération et le systéeme
de production ne permettrait pas pour autant de conclure a une relation de causa-
lité simple entre techniques et salaires qui conduirait les chefs d’entreprises a mo-
difier leurs pratiques dés lors qu'ils choisiraient de moderniser leur équipement. Il
serait illusoire de prétendre repérer un stade technique par les formes de salaire
qui y sont associées et il faut ne pas perdre de vue que les politiques salariales
peuvent étre largement influencées par I'état des relations professionnelles au sein
d'un secteur ou par des prises de position a I'échelon national.

| - LES REMUNERATIONS AU TEMPS PASSE
DOMINENT DANS LES PRATIQUES SALARIALES RENCONTREES

Sur les chantiers relevant de I'enquéte, on a relevé 5 types de salaire ouvrier :

Rémunération au rendement :

e Type | : le salaire a la tache,

» Type Il : le salaire horaire auquel vient s'ajouter une prime de rendement.
Rémunération au temps passé :

e Type lll, : le salaire horaire,
e Type lll; : le salaire horaire mensualisé.

Mensualisation compléte :
e Type IV : le salaire mensuel.

{2) Ainst Alain TOURAINE - L'évolution du travail aux usines Renault, CNRS, 1955
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Par rapport au nombre total des entreprises enquétées, les pratiques salariales sont
donc diverses et inégalement adoptées, mais prés de 60 % des entreprises prati-
quent un mode de rémunération au temps passé.

Pratiques salariales Type Nombre
yp! d'entreprises(1) Pourcentage
Rendement :
— salaire a la tache ....ccooooevvviviicece. | 8 133
— salaire horaire + prime rendement ... I 11 18,3

Temps passé:

— salaire horaire ..., iy 16 26,7
— salaire horaire mensuel ... (11 19 31,7
Mensualisation ... v 6 10,0
TOLAl oot — 60 100,0

(1} Dans cette partie de I'exploitation, la totalité des dossiers y compris ceux de techniques dites de pointe (précontrainte
et coffrages complexes) a pu étre utiliseée, ce qui explique la différence des chiffres cités avec ceux des précedents cha-
pitres.

Si I'on prend en compte le nombre d’ouvriers concernés par les différents types de
rémunération, le role dominant des modes de rémunération au temps passe se
confirme.

Du point de vue des entreprises, cette pratique est adaptée au caractére variable de
I'activité de ce secteur, tributaire de facteurs extérieurs telles les intempéries et
sensible & la conjoncture économique. Prés du tiers d’entre elles (types | + Il) parais-
sent considérer qu'il est nécessaire d'introduire une stimulation économique dans le
champ du travail, ce qui laisse supposer une influence décisive des ouvriers sur la
production.

. Effectifs
Rémunération Type SavHeS Pourcentage

Rendement  .cuic.iiiammsiicmaiases | 40 10,6

\" 76 201
TOMPS PASSE .....coospnsensneassissssissssissisismsinmss il 128 33.9

Iy 107 28,3
Mensualisation ..........cvevciiiiriciniineannens v 27 71
Total s midas it — 378 100,0
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Une entreprise peut avoir des pratiques salariales différentes, sur des chantiers uti-
lisant les mémes techniques de construction, mais non situés dans la méme région
géographique. Dans ce cas, il y a adaptation de la politique au marché local de la
main-d'ceuvre. Au contraire, les entreprises peuvent avoir une pratique salariale
identigue quels que soient les chantiers et leurs regions d'application.

L'ensemble des ouvriers dans une équipe est généralement rémunéré de la méme
facon, les rares exceptions de pratique salariale différente dans une méme équipe
juxtaposent un salaire a la tache pour les ouvriers qualifiés et un salaire type men-
suel pour des ouvriers moins qualifiés, souvent affectés a des taches de manceu-
vre (3).

Sur les 56 équipes observées, les deux tiers des chefs d’équipe qui encadraient les
ouvriers, soit 15 sur 23 sont rémunérés comme eux. Seul un tiers d'entre eux ont
un statut de mensuel.

Les difficultés a connaitre le contenu exact de la mensualisation, le choix de la
méthode qui a centré I'enquéte sur le chantier, ne permettent pas d'établir un bilan
plus complet des pratiques salariales des entreprises de I'échantillon. En fait, I'in-
térét du mode salarial est qu'il renvoie a des situations de travail fort différentes :
le contrat passé avec des tdcherons pour un travail de type forfaitaire et pour une
durée déterminée n’a rien de commun avec le salaire au rendement auquel est le
plus souvent associé un travail divisé et spécialise, ni avec la rémunération men-
suelle dont on peut penser a priori qu'elle correspond a un controéle moins sévére
de la productivité.

C'est donc dans leur rapport avec les techniques puis avec le taux d'intervention
que I'on doit tout d’abord appréhender les salaires en tant que systéme de remu-
nération susceptible d'étre représentatif d'un mode de production (4). Dans cette
perspective, le salaire horaire (type Il ;) et le salaire horaire mensualisé (type il ;)
constituent une méme catégorie (type Ill) : dans I'un et 'autre cas, ils se rapportent
a un mode de travail basé sur le temps passeé.

Plus largement, on peut se demander s'il est possible de répondre aux questions
suivantes :

— Par rapport aux techniques plus traditionnelles, les techniques industrialisées
sont-elles associées a des systémes de rémunération typiques et lesquels ?

— Une division du travail trés « spécialisante » s'accompagne-t-elle d'une stimu-
lation économique sur le mode taylorien ?

— Le travail au rendement a-t-il un lien avec la qualification des equipes (niveau
et homogénéité des ouvriers dans une méme équipe), jusqu'ol peut-on aller dans
la comparaison avec I'évolution des modes de rémunération dans l'industrie ?

— Doit-on tenir compte des données régionales pour comprendre la dispersion
des pratiques salariales ?

(3) Ce qui pourrait étre paradoxal & premiere vue mais qui est en realité fort logique, les ouvriers qualifiés jouant un role
déterminant dans le rythme du travail et partant de |a, dans les rendements.

(4} |l s'agit du mode de production sur un chantier précis realisant un ouvrage selon une technigque dominante et non du
mode de production de I'entreprise
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Compte tenu des informations dont nous disposons, il s'agit moins de mesurer des
liaisons entre plusieurs séries de faits que de les confronter en vue de cerner avec
plus de vraisemblance la dynamique des modes de travail sur les chantiers.

Il - LES MODES DE REMUNERATION
SONT FORTEMENT INFLUENCES PAR LES REGIONS

Les entreprises de la Région parisienne pratiquent beaucoup plus fréeguemment
que les autres une rémunération au rendement, celles de la Région marseillaise
sont les seules a pratiquer la mensualisation pour prés de la moitié d'entre elles.

Les systémes de rémunération et les régions

Rémunération
Salaire Salaire Salaire
N'ombfe ) au rendement | au temps passé mensuel Total
d’entreprises
par région
; 100
BALE covaumasmmiiiasinim 50 50 —
’ (16)
100
NOrd —
or 39 61 (13)
Bretagne suisivissiiimimii 10 90 _ (1%;
! 100
arseille 28 27 45 (11)
i 100
AQUItaiNe .....ooooviiieeeeecen
quitaine 20 70 10 (10)
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Il - LES REMUNERATIONS AU RENDEMENT DOMINENT SUR LE TUN-
NEL MAIS LES ASSOCIATIONS ENTRE LES TECHNIQUES ET LES MODES
DE REMUNERATION NE SONT PAS DIRECTES

Calculée sur les 378 ouvriers observeés et par rapport a la moyenne generale qui
donnait une rémunération au rendement pour 31 % d’entre eux, la rémunération
au rendement atteint un maximum sur les techniques de coffrage tunnel avec 56 %.
Jamais rencontrée sur les coffrages complexes, son importance est faible (19 %)
parmi les ouvriers travaillant sur les banches et tables.

GRAPHIQUE 13
Systémes de rémunération et techniques
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A l'inverse, les rémunérations au temps passé se rencontrent plus frequemment
dans les technigues de pointe (préfabrication, précontrainte, coffrages complexes)
tandis que la mensualisation totale qui, en régle générale, est faible (7 % des
ouvriers) atteint un maximum pour les banches (17 % des effectifs travaillant sur
ces techniques).

D'une fagon générale, le phénoméne observé est difficile a interpréter. On peut se
demander si la présence des techniques les plus industrialisées s'accompagnant
d'un contrdle plus rigoureux du travail de la main-d'ceuvre a travers la mise en
ceuvre de la technique elle-méme, suffit a assurer le rendement de cette main-
d'ceuvre. Le tunnel fait exception mais la mise en ceuvre de cette technique per-
mettant de jouer sur le nombre des ouvriers qui la réalisent, l'incitation salariale
(rémunérations a la tache) accompagne la contrainte technique et renvoie a des
choix de gestion relatifs aux colts de main-d'ceuvre.

Il est intéressant de rapprocher les systémes de rémunération des structures des
equipes et de la division du travail.

1. Les liens entre les systémes de rémunération
et les structures d’équipes sont la encore fortement distendus

Pratiquement, les rémunérations au temps passé sont associées a toutes les struc-
tures d'équipes. Par contre, les rémunérations au rendement sont principalement
centrées sur des équipes a haut niveau de qualification non ou faiblement diffé-
renciees. A l'inverse, la quasi-totalité des équipes qualifiées mais différenciées sont
rémunérées au temps passeé.

TABLEAU 29

Systémes de rémunération et structure des équipes
(nombre d’équipes)

Systéme de rémunération
Structure Total
des équipes (types) Rendement | Temps passé | Mensualisation
1+ 1 i v

. - Homogénes qualifiées ....... 5 7 —_ 12
Il. - Noyaux qualifiés .............. 10 8 — 18
Il. - Difféerenciées qualifiées ... 1 11 - 12
IV. - Différenciées peu quali-
HBOS) .o e Sinsnrs 2 4 1 7
Tolal casusnannannasimsiniivn 28 20 1 49 *

*Sur 56 équipes observées, 49 ont donneé lieu a des exploitations plus complétes.
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2. Les liens entre les systémes de rémunération
et la division des taches sont également flous

Si les rémunérations au temps passé sont proportionnellement plus importantes
en cas de faible division du travail, il n'existe pas de progression réguliére lorsqu’on
passe a des niveaux de division du travail croissants. Les rémunérations au rende-
ment sont méme proportionnellement plus élevées pour des niveaux de parcel-
lisation moyens.

GRAPHIQUE 14
Les systémes de rémunération et la division des taches
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Comme dans la partie précédente sur I'explication de la parcellisation des taches,
c'est le jeu combiné des moyens mis en ceuvre par I'entreprise dans sa gestion qui
permet de saisir ce qui se passe réellement. Ce point sera repris dans le chapitre IV.
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Chapitre 3

LES CARACTERISTIQUES DE LA MAIN-D'CEUVRE UTILISEE

Les caracteristiques de la main-d'ceuvre ont été appréciées a partir des données
suivantes :

— l'ancienneté dans le secteur du Batiment, sur la technique utilisée et dans I'en-
treprise observée ;

— le niveau de formation ;
— le niveau de classification ;

— la nationalité.

Ces différentes informations, a I'exclusion de la derniére, sont indicatives de la
compétence professionnelle acquise par I'expérience et / ou par la scolarité, et
de la mobilité. Celle-ci qui s'exprime par I'ancienneté dans |'entreprise, peut cor-
respondre a la recherche d'une amélioration de gain et des conditions de travail
dans la mesure ou elle favorise le changement de classification et permet de refu-
ser des chantiers trop éloignés du domicile. Elle peut étre le fait d'une politique
delibérée des entreprises subordonnant le recrutement 4 la durée de la construc-
tion.

Il s'agit dans ce chapitre, d'examiner dans quelle mesure I'industrialisation a une
incidence sur la rotation ouvriére, mais surtout de faire apparaitre les liens entre
les techniques mises en ceuvre et les profils des ouvriers définis par leur niveau de
classification et d’expérience professionnelle (ancienneté dans le secteur et sur la
technique).
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| - LES TECHNIQUES LES MOINS INDUSTRIALISEES
TENDENT A ETRE MISES EN (EUVRE PAR DES OUVRIERS
A CLASSIFICATION PROFESSIONNELLE PLUS ELEVEE

Les classifications de base retenues ont été celles des conventions collectives
d'0S a OHQ mais, comme cela a été précisé précéedemment, on a utilisé une clas-
sification plus simple distinguant trois catégories : les ouvriers qualifiés (OHQ + 0Q;)
les ouvriers moyennement qualifies (OQ, et OQ,), les ouvriers peu qualifies (OS).

Comme dans les parties précédentes, les techniques ont été ordonnées selon un
niveau d’industrialisation croissant, sachant que pour les technigues considérées
comme les plus en pointe, telles que la pre-contrainte et les coffrages complexes,
la validite des informations sera faible en raison de leur nombre trés limité.

Dans un regroupement en trois niveaux, la structure de classification de la main-
d'ceuvre, pratiquement identique sur les techniques tables/banches et tunnel, est
comparable a celle de la magonnerie : elle se caractérise par une forte proportion
d’ouvriers qualifies (OHQ, OQ,) et une proportion plus faible d'ouvriers moyen-
nement ou peu qualifiés (OQ,, OQ, et OS).

GRAPHIQUE 15
Structure de classification par technique
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Cette structure differe de celle observée sur les autres techniques — montage d'éle-
ments prefabriqués, précontrainte, coffrages complexes — qui ont en commun
une faible proportion d'OHQ, des OQ ; plus nombreux et une proportion impor-
tante d'ouvriers a faible classification (0OQ, et OS).

En schématisant, on peut considérer que I'on se trouve en face de deux grands
types de structures : sur les trois premiéres techniques, les équipes sont composees
d'un groupe majoritaire d'ouvriers bien qualifiés, assistés de quelques ouvriers
moins qualifiés en appoint — schéma 3 (1). Sur les trois derniéres, I'équipe est
réduite a un noyau d'ouvriers qualifiés et d'une main-d'ceuvre d’appoint plus im-
portante (2) :

SCHEMA 3
Types de structure de classification

o
s /o \
(=]
*
=4 e
= E - 0Q2 «0Q1
o '8 g.
LE
g 08
(1) ()
Maconnerie Préfabriqué - Précontrainte
Banches et tables Coffrages complexes
Tunnel

On serait tenté d’'en déduire que I'emploi des techniques les plus industrialisées a
pour conséquence directe la transformation de la structure de classification (sché-
ma 3 (2)), en notant que le tunnel parait échapper a cette régle.

D'autres conclusions sont possibles, a titre d’hypothéses :

— les politiques de personnel doivent tenir compte des situations acquises et le
changement dans les modes de recrutement est décalé par rapport & I'utilisation
des techniques ;

— une tendance nouvelle de !'emploi (diversification des classifications sur le
modeéle industriel) a pu, plus aisément, prendre appui sur les techniques les plus
récentes et on peut envisager gu'elle se généralisera pour I'ensemble des techni-
ques ;
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— ces deux groupes de techniques font appel a des populations d'ouvriers ayant
un profil différent. Etant donné I'emploi moins courant des techniques les plus
industrialisées telles que les coffrages glissants et grimpants, encore accentué par
la conjoncture économique actuelle, la structure de classification adaptée a ces
technigues n'annonce en rien les besoins futurs de la profession.

Il - L'ANCIENNETE DES OUVRIERS DANS LE SECTEUR )
EST NETTEMENT PLUS ELEVEE QUE LEUR ANCIENNETE
DANS L’ENTREPRISE OU SUR LES TECHNIQUES

1. L’ancienneté dans le secteur du Batiment est élevée

Sur I'ensemble des chantiers observés, 78 % des ouvriers avaient au moins six ans
de pratique dans le secteur et, pour nombre d'entre eux, on peut avancer que la
plus grande partie de leur vie professionnelle a eu pour cadre le secteur du Batiment.

Ancienneté dans le Batiment

1 an 1a5ans 6 ans et plus

4% 18 % 78 %

L'expérience professionnelle des ouvriers observés peut donc étre considérée
comme elevée et, en ce qui les concerne, la thése selon laquelle le Batiment consti-
tuerait une bréve étape, un lieu de passage rapide vers d'autres secteurs d'activité
parait peu vraisemblable.

Le pourcentage d’'ouvriers ayant six ans d’ancienneté et plus dans la profession
est important et comparabte sur les chantiers de magonnerie, tables/banches et
tunnel (respectivement 85,8 et 81 %). Ce pourcentage tend a diminuer sur les chan-
tiers de montage d'éléments préfabriqués et de précontrainte (60 %).

Dans l'ensembie, les ouvriers n'ayant qu'un an d'ancienneté sont peu nombreux
sauf sur les chantiers de montage d'éléments préfabriqués ou ils atteignent la pro-
portion de 15 %.
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GRAPHIQUE 16
L'ancienneté dans le Béatiment suivant les techniques
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La tendance a la stabilité professionnelle est donc loin d'étre un phénomeéne négli-
geable, les deux tiers des ouvriers n'ayant pas regu de formation scolaire, elle per-
met un apprentissage pratique et 'acquisition d’'un savoir-faire que vient souvent
sanctionner le niveau de classification. Mais ce rapport est variable suivant les
techniques comme le montre le tableau suivant :

Niveau de classification des ouvriers ayant six ans d'ancienneté et plus

(en %)
Techniques OHQ + 0Q3| 0Q2 + OQ1 0s Total
Magonnerie ..., 82 6 12 100
Tal:;!es!banches 67 23 10 100
TUNRG .....cenmmmmsmiioaiissssimei 72 16 12 100
Montage d'éléments préfabriqués ... 53 28 19 100
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En régle générale cette ancienneté professionnelle tend a étre sanctionnée par
une classification élevée. Cependant parmi les ouvriers dont I'ancienneté est supé-
rieure a six ans la proportion d'OHQ et d'OQ, est plus importante en magonnerie
(82 %). Elle n'est plus que de 50 % en montage d’éléments préfabriqués. Dés lors
est posé le probléme du caractére plus ou moins qualifiant des emplois occupés,
selon les techniques mises en ceuvre.

2. L’ancienneté sur les techniques décroit
avec leur niveau d’industrialisation

La proportion d'ouvriers n'ayant aucune expérience de la technique sur laquelle ils
sont employés, croit dés lors que I'observation porte sur les techniques de plus en
plus industrialisées.

GRAPHIQUE 17
L'ancienneté sur la technique suivant les techniques
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Si lI'on considere la structure interne des groupes d'ouvriers, les deux premiers
groupes (macgonnerie, tables/banches) se caractérisent par une majorité d'ou-
vriers ayant une pratique longue et égale des techniques. Dans les deux suivants
(tunnel et montage d'éléments préfabriqués), une pratique plus inégale différencie
la population ouvriére. Enfin dans les deux derniéres techniques, la majorité des
ouvriers ont en commun une méme absence de pratique.

D'une fagon générale, les entreprises utilisent de préférence un personnel ayant
acquis de I'expérience dans la technique, soit parce que celle-ci exige un savoir et un
savoir-faire qui s'acquiérent avec I'habitude, soit parce que la spécialisation est un fac-
teur de productivité, soit parce que I'entreprise étant elle-méme spécialisée, ses ouvriers
le sont également. A l'inverse, lorsque sur des procédés de construction comme la
précontrainte et les coffrages complexes, la totalité du personnel employé n'a au-
cune expérience de la technique, on peut penser que le travail demandé n'implique
aucune préparation préalable pour des individus qui viennent pour la plupart du
Batiment (1). L'emploi moins fréquent de ces techniques explique également I'ab-
sence d'ancienneté du personnel quant a leur expérience pratique.

GRAPHIQUE 18
L'ancienneté sur la technique et la division des taches
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(1} Sur les chantiers observes, les équipes sont généralement composées d'un tout petit noyau d'ouvriers qualifiés et
anciens dans l'entreprise encadrant du perscennel tout venant.
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L'examen de la relation entre I'expérience de chaque ouvrier sur une technique
déterminée, quelle que soit cette technique, et le degré de division des tdches mon-
tre que le nombre d'ouvriers possédant une longue pratique de la technique croit
avec une moindre division des taches.

Lorsqu'on considére I'ensemble des ouvriers, on peut donc dire que globalement
la rationalisation du travail (forte parcellisation) permet d'utiliser une main-d'ceuvre
plus différenciée du point de vue de la pratique et on serait tenté de croire que
cette organisation du travail est adaptée aux caractéristiques du marché du travail,
a I'absence de personnel qualifié, ou méme qu'elle exprime une modification dans
les besoins en ouvriers expérimentés et dans les politiques de personnel (2).

Cependant, lorsqu’on prend en compte non plus la totalité des ouvriers mais la
structuration des équipes, on I'a vu précédemment, pour chacun des modes d'or-
ganisation, les entreprises peuvent opter pour des équipes homogénes du point
de vue des classifications et probabiement de la pratique ou pour des équipes
-diversifiées. Cela montre une fois de plus la nécessité d’articuler entre eux chacun
des résultats, de les appréhender comme les multiples aspects d'une méme réalité
et d'abandonner toute conclusion prématurée sur les effets de I'industrialisation.

3. L’ancienneté dans I'entreprise est relativement faible

Prés du tiers de la population enquétée est dans I'entreprise étudiée depuis moins
de deux ans ; moins de la moitié y est entre deux et cing ans, un peu plus du quart
seulement y travaille depuis plus de cing ans.

Ancienneté dans I'entreprise

=1 an >1=5 ans > 5 ans

31 % 41 % 28 %

Tous les cing ans, les entreprises renouvellent donc pratiquement les trois quarts
de leur personnel. Si I'on rapproche ce constat du pourcentage concernant la sta-
bilite professionnelle des ouvriers du Batiment (78 % d'entre eux dépassent trés
largement les cing ans d'ancienneté dans le secteur), on peut s'interroger sur les
raisons de ce « turn-over » : correspond-il & des choix de gestion liés a l'incertitude
économique ? Le changement d’entreprise favorise-t-il la promotion ? Est-il inhérent
a la dispersion géographique et a la durée des chantiers ? Risque-t-il de s'accen-
tuer avec l'industrialisation ? Toutes ces questions ne sont pas sans relation avec
la mise en ceuvre d'une politique éducative.

{2) La différenciation des pratiques et des gualifications serait le fondement des possibilites de progression et de promotion
offertes aux ouvriers du Batiment par les entreprises.
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TABLEAU 30

L'ancienneté dans les entreprises suivant les régions (Ouvriers en %)

Régions
Paris (1) Nord Marseille | Aquitaine | Bretagne
Ancienneteé
=i - [ R 38 25 17 23 17
1 88 ang musrmanimisoiss 4 39 31 60 54
518 BINS assiassias v s dna 21 36 52 17 29
TOLE| b e e 100 100 100 100 100

(1) Les ouvriers travaillam dans la précontrainte et les coffrages complexes en Région pansienne n'ont pas &té pris en compte
de fagon a rendre cohérentes les comparaisons entre les differentes régions.

Par rapport a la moyenne précédente, les chantiers de la Région parisienne connais-
sent la plus forte mobilité : 38 % de leurs ouvriers ont moins d'un an d'ancienneté
et 21 % seulement sont dans les entreprises depuis cing ans. La stabilité la plus
forte a été observée dans les entreprises de la région marseillaise.

La proportion d'ouvriers ne dépassant pas un an dans la méme entreprise, peut étre -
significative des difficultés de stabilisation de la main-d'ceuvre en raison de |'at-
traction du marché du travail ; c'est probablement le cas de la Région parisienne
par opposition a la Bretagne ou a I'Aquitaine. Elle peut également refléter une dif-
ficulté d'insertion dans l'entreprise ou une volonté de cette derniére de pratiquer
une double politique de recrutement visant a différencier un personnel « tout ve-
nant » et mobile, d'ouvriers qualifiés susceptibles d'intégration ; cette pratique se
faisant de préférence dans les industries les plus modernes (3).

La mise en relation des niveaux d'ancienneté dans |'entreprise avec le degré d'in-
dustrialisation des techniques ne met cependant pas en évidence de liaisons pré-
cises. En effet, si la magonnerie d'un coté présente le taux d'ancienneté le plus fort,
la proportion élevée des ouvriers ayant moins d'un an d’ancienneté sur les tech-
niques de précontrainte ou sur des coffrages complexes peut résulter en partie de
la présence de ces techniques (au demeurant peu nombreuses dans nos obser-
vations) dans la Région parisienne. La présence d'une ancienneté élevée sur les
coffrages tunnels et surtout sur les techniques préfabriquées qui correspondent,

on I'a vu, a des niveaux d'industrialisation élevés, incite donc a la prudence dans
ce domaine.

(3) Cette tendance actuelle de la gestion du personnel ne serail pas propre au Batiment comme en témoigne une récente
communication de Benjamin CORIAT du Centre de recherches et d'études en sciences sociales du Travail (CRESST) au
colloque sur la division du travail (Dourdan, mars 1977) . « Organisation et gestion des forces de travail dans les industries
de processus ».
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GRAPHIQUE 19
L'ancienneté dans l'entreprise suivant les techniques
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Il ne semble pas y avoir de lien entre I'ancienneté dans I'entreprise
et le degré de division des taches

Globalement, les niveaux de mobilité sont sensiblement comparables quel que
soit le caractere plus ou moins parcellisé du chantier, a ceci prés que le nombre
d'ouvriers dépassant cinqg ans d'ancienneté est plus élevé quand la division des
taches est plus faible.

GRAPHIQUE 20
L'ancienneté dans I'entreprise et la division des taches
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On a vu cependant que dans les chantiers a parcellisation forte ou moyenne, la
division des tAches est souvent associée a des pratiques salariales qui peuvent
avoir un effet sur le comportement des ouvriers qui tendrait autrement a une plus
grande instabilité.
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Il - EN MAJORITE, LES OUVRIERS ONT ETE FORMES SUR LE TAS

L'apprentissage sur le tas est typique de l'activité professionnelle du Batiment. Le
nombre des ouvriers qui ont suivi une filiére scolaire sanctionnée par un dipléme
est faible. En revanche, le taux d'abandon aprés un certain temps d'exercice de
I'activité est relativement important chez ceux qui ont suivi un stage de formation
comme en témoigne l'enquéte menée par I'AFPA (4).

Formations
Formation FPA CAP Divers
sur le tas
67.7 % 323 %
e ——
255 % 66 % 8,5 %

{en % des ouvriers des chantiers observes),

Parmi les ouvriers qui ont une formation de type scolaire, 79 % sont Francais.
Dans I'ensemble, les travailleurs immigrés ont peu accés a la formation.

Dans l'ordre décroissant, la plus forte proportion d'ouvriers ayant une formation
se trouve dans la région du Nord (45 %) puis en Bretagne (16 %) en Aquitaine
(15 %), a Paris (13 %) et a Marseille (11 %).

La ou le constat est possible, le niveau de formation est plus faible sur la technique
du tunnel, proche de la moyenne pour la macgonnerie, les banches et tables et la
préfabrication, plus fort pour la précontrainte.

A titre d'hypothése, il est intéressant de mettre en regard deux séries de faits : un
certain nombre de travaux de chantier n'exigent pas de connaissances particuliéres
et hormis une adaptation psychologique et physique aux conditions de travail,
I'utilisation des hommes est immédiate. Au-dela de ce premier niveau d’emploi,
I'expérience acquise confére aux ouvriers du Batiment une pratique que les entre-
prises sanctionnent — bon gré, mal gré — et a laquelle elles ont obligatoirement
recours. L'acquisition de cette expérience n'est possible que si les ouvriers ont
des raisons suffisantes (5) pour rester dans la profession au-dela d'une mobilité
de I'emploi subie ou recherchée.

(4) Ce taux s'éléve a 60 % dans le béton armeé selon les résultats de 'enquéte effectuée par le service des études el recher-
ches pédagogiques de 'AFPA, « Le devenir professionnel (1969-1973) des stagiaires FPA formés en 1969 », AFPA, ministére
du Travail, octobre 1977.

(5) Il peut s'agir de motivations négatives dans le cas des Etrangers qui ont moins de choix que les Frangais compte tenu
de la précarité de leur situation
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Dans ce contexte, I'échec des institutions éducatives peut se comprendre. Les
jeunes qui abordent le secteur du BTP aprés formation ont des difficultés a s'insérer
et a se stabiliser, soit parce que le travail proposé ne correspond pas a leur niveau
de connaissances ni a leurs aspirations, soit parce gu’ils n'acceptent pas de se
plier & un type d'apprentissage laissé au hasard et dont les régles ne sont pas ex-
plicitement formulées.

De fagon prospective, il est certain que si les emplois s’inscrivent dans une division
des taches renforcée de maniére a créer des postes de travail interchangeables,
les possibilités d'acquisition et la crédibilité du métier deviennent de plus en plus
aléatoires.

Pour conclure, une telle organisation du travail parcellisée n’exclut pas la compé-
tence : on a vu que dans bon nombre de cas, les ouvriers — anciens pour la plu-
part — sont qualifiés et rémunérés comme tels. Mais il ne faut pas perdre de vue
que cette compétence a été acquise ailleurs.

La rationalisation n'apparait donc pas comme la réponse a une pénurie de main-
d'ceuvre. Elle la crée, en partie en oubliant de prendre en compte la « qualité » de
la force de travail mise en ceuvre, méme dans le cas ou la simplification des taches
donne l'illusion de son absence.

IV - LES VARIATIONS DANS LA POPULATION
DE MAIN-D'CEUVRE ETRANGERE EMPLOYEE METTENT
EN EVIDENCE L’IMPORTANCE DES ASPECTS REGIONAUX

Cette proportion est particulierement forte en Région parisienne, faible en Bretagne
et surtout dans le Nord, ce qui semble un peu paradoxal, compte tenu du caractére
fortement industrialisé de cette région, sauf a prendre en compte les effets de la
restructuration des industries locales sur la disponibilité de la main-d'ceuvre. Ce
résultat est indépendant des techniques mises en ceuvre.

Cette situation traduit incontestablement des phénoménes de marché de travail et
plus particulierement de concurrence entre secteurs vis-a-vis de la main-d'ceuvre.
Le méme phénomene a été observé dans I'Automobile (6). Ainsi, dans les zones
rurales a population agricole comme la Bretagne, le Batiment a la possibilité de
recruter et de garder sa main-d'ceuvre. Dans la Région parisienne, |'anciennete
dans le secteur atteste d'une certaine stabilité, mais il s'agit alors d'une main-
d'ceuvre étrangeére.

(6) O. BERTRAND et A. BONNET, « L'évolution des emplois et la main-d'ceuvre dans l'industrie automobile », Dossier
CEREQ, n® 15, novembre 1977, La Documentaticn Francaise.
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TABLEAU 31

Relation entre la région, la nationalité des ouvriers et les techniques (Valeur absolue)

Paris Nord Marseille Aquitaine Bretagne Total
Techniques T T T v
F() 1 EQ) F E F ! E F 1 E F E F | E| F+E
i l ! |
Tunnl ciassmrsasns| D : 27 12 1 7 11 1 12 1 E 11 10 4 36 61 97
1 |
Tables/banches .........| — | 30 2 ! 5 8 | 14 6 i 9 22 10 60 68| 128
I | ]
Magonnerie ... | 2 1 6 22 i 2 == i 3 2 E 14 - 1 40 18 58
Préfabriqué ... | 0 i1a 16 | 0 2 II 4 i 1 11 5 23 28 51
1
Précontrainte ... | 3 i 21 s :' o — 1 = = i — = 1 = 3 21 24
! I !
Coffrages complexes ... | 3 E 16 - 1= o | = = =] = 3 16 19
1 1 i ] i
! i | ! i
TOtal woveeeeseercrrirereneneee | 10} 118 74 | 14 21 | 83 13 1§ 2r 47 1 20 165 212 377
' i ] ! P
H 1 L H 1
i | i 0 i
Pourcentage ... | 7.8 | 922| 84 | 16 | 40 . 60 325 | 675 | 70 i 30 44 | 56| 100
1 ] !
H 1 i i H i

(1) F: Frangais
(2) E: Etrangers.



Chapitre 4

ESSAI DE SYSTEMATISATION :
LE CONTROLE DU PROCESSUS DE TRAVAIL

Dans les chapitres précédents, I'emploi de la main-d'ceuvre a été analysé en fonction
de la division des taches mesurée par des indices globaux de parcellisation de
I'activité ouvriéere.

Il reste a préciser la conséquence de la division du travail sur le contenu des ac-
tivités.

Pour ce faire, on considérera le processus de travail constitué par la liste des taches
et on examinera la fagon dont celles-ci sont réparties entre les ouvriers, compte
tenu de leur niveau de classification. En utilisant de fagon précise la force de tra-
vail disponible, les entreprises visent a accroitre leur rentabilité a travers les capa-
cites de rendement qui peuvent étre obtenues.

Cette repartition des taches renvoie a deux autres facteurs qui contribuent également
a définir les modes de travail : le role de la hiérarchie dans cette distribution et la
nature de son intervention dans le déroulement du processus.

Apres avoir défini plus précisément le rdle de I'encadrement dans la prescription
et le déroulement du travail, nous analyserons les différents modes de répartition
des taches sur la technique du tunnel, pour la confronter ensuite avec certaines
caractéristiques des entreprises qui les mettent en ceuvre (taille, spécialisation sur
la technique et type d'organisation) de maniére a faire apparaitre toute la comple-
xité des mécanismes qui réglent I'activité des ouvriers sur les chantiers et a pro-
poser des schémas explicatifs qui intéressent toutes les données ainsi mises a
jour.
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| - REMARQUES PREALABLES:
LE ROLE DE L’ENCADREMENT DE CHANTIER

L'encadrement sur le chantier est assuré selon un ordre hiérarchique décroissant
par le conducteur de travaux, le chef de chantier et le chef d'équipe.

Par rapport au déroulement concret du travail sur le chantier, la participation du
chef d'équipe peut étre :

— nulle : les taches habituellement prises en charge par le chef d'équipe sont
alors assurées par l'ouvrier le plus qualifié ou le plus ancien ;

— limitée : les taches correspondent alors aux fonctions de préparation et de contré-
le de la bonne réalisation de I'ouvrage ;

— importante : en plus des taches précédentes, le chef d'équipe intervient sur des
taches habituellement exécutées par les ouvriers, il participe a leur exécution en
méme temps que ces derniers.

Le rdle joué par I'encadrement dans la répartition du travail dans I'équipe dépend
du degré de prescription des taches. Lorsque les tAches ne sont pas ou faiblement
prescrites, les ouvriers se répartissent les taches entre eux, soit sur la totalité du
processus, soit a I'exception de certaines taches attribuées de fagon spécifique par
la hiérarchie. Lorsque la distribution des tiches est prescrite, ces derniéres peuvent
étre attribuées aux ouvriers soit par le chef d'équipe, soit par le chef de chantier,
soit par le conducteur de travaux.

Bien évidemment, I'activité du chef de chantier et du conducteur de travaux ne se
limite pas a ce role. Ainsi, dans le cadre des analyses précédentes sur les relations
entre I'organisation des entreprises et la parcellisation du travail ouvrier (1), le réle
du conducteur de travaux avait été retenu comme une des variables d'organisation,
au méme titre que les modes d'évaluation du temps ou l'importance des services
techniques. Le conducteur de travaux a été ainsi privilégié dans la hiérarchie et
en particulier par rapport au chef de chantier, pour deux raisons liées. La premiére
tient & un réle central dans I'organisation des entreprises du Béatiment : charniére
entre deux lieux géographiques distincts, le chantier et les services techniques, il
a pour mission de mettre en ceuvre et de contréler un processus de production
généralement caractérisé par une grande instabilité. La seconde raison tient au
fait que, constituant ce rouage essentiel du systéme organisé de I'entreprise, il est
par la-méme un moyen de sa politique. Par conséquent, il paraitrait vraisemblable
de supposer que son « profil » n’est pas indépendant des modes d'utilisation de la
main-d’'ceuvre sur le chantier.

A l'issue des analyses présentées dans cette deuxiéme partie, il est ainsi apparu
que les interventions des conducteurs de travaux comme coordinateurs des acti-
vités de prévision des moyens, de préparation du travail ouvrier et des activités de
gestion de chantier, dans des entreprises qui utilisaient des méthodes sophistiquées
de calcul de temps, étaient accompagnées d'une parcellisation du travail ouvrier

(1) Voir en deuxieme partie.
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particulierement élevée. A l'inverse, la répartition du travail était beaucoup plus
traditionnelle lorsqu'ils n'assumaient qu'une responsabilité de gestion de chantier.

Dans I'ensemble, les profils d'activité des conducteurs de travaux sont trés diver-
sifiés. L'analyse du contenu de leurs activités fait apparaitre deux grandes catégories
qui se subdivisent a leur tour:

e ils sont « coordinateurs » lorsqu'ils interviennent aussi bien dans la prévision des
moyens que dans la gestion du chantier (avec plus ou moins d’autonomie). Cela
signifie qu'ils participent a la détermination de I'enveloppe financiére et a I'établis-
sement d'un calcul de temps qui implique un contréle strict du travail ouvrier ;

» ils sont « gestionnaires de chantier » lorsqu’ils n'interviennent que sur la reali-
sation du chantier, en y exergant une surveillance plus ou moins étroite selon les
entreprises.

Les profils d'activité des « chefs de chantier-» paraissent plus homogénes :
s la gestion des chantiers constitue leur activité principale ;
« ils peuvent également participer aux prévisions.

Il résulte de la diversité des roles assumeés par les uns et les autres, que les relations
entre les conducteurs de travaux et les chefs de chantier peuvent se lier dans des
combinaisons multiples. Quoiqu'il en soit, on peut observer que ces combinaisons
se résument le plus souvent soit & un parallélisme de profils (le conducteur de
travaux et le chef de chantier interviennent sur les mémes activités), soit a une
complémentarité de profils (ils participent a des activités differentes).

On constatera par ailleurs qu'en I'absence du conducteur de travaux, le chef de
chantier est amené a le remplacer dans certaines de ses activités.

Il - LES MODES DE REPARTITION DES TACHES
ENTRE LES OUVRIERS DANS LA TECHNIQUE DU TUNNEL :
ESSAlI DE SYSTEMATISATION

Malgré le nombre limité d'observations sur le tunnel, il a semblé possible de pro-
céder a une tentative d'approche plus systématique des modes de répartition des
taches, et susceptible de généralisation future. Cette tentative parait d'autant plus
souhaitable qu'elle concerne la technique qui, dans son principe, est une des plus
proches du modeéle industriel.

De maniére générale et quelle que soit du reste la technique utilisée, les taches
peuvent étre classées de la maniére suivante :

— Les taches de préparation du travail : lecture de plan, repérage et tragage, taches
presentes soft au début du processus technique, soit a I'intérieur de celui-ci.

— Les taches de contrdle et de sécurité, effectuées généralement en fin de proces-
sus (il s’agit de verifier la conformite du travail effectue et les taches liées a la ma-
nutention).

— Enfin, les tadches d'éxécution proprement dites.
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Par ailleurs, I'intervention de la hiérarchie dans la répartition des tAches et sa par-

ticipation au déroulement du processus constituent également des critéres clas-
sants.

Dans la technique du tunnel, la coupure la plus fréquente (2) se situe entre deux
groupes de taches, celles du décoffrage et celles du coffrage, et correspond & la
division de I'équipe en deux sous-équipes. A I'intérieur de ces deux sous-groupes,
la distribution des taches est indifférenciée. Il est souvent précisé que les deux sous-
équipes peuvent s'aider et étre substituées I'une  l'autre mais ce type de partage
n'est pas systématique. De plus, un certain nombre de taches peuvent étre isolées
pour former des sous-ensembles stables: il s'agit principalement des taches de
manutention, des taches de réservation et d’incorporation et des taches relatives a
I'entretien et au nettoyage.

A l'intérieur de cette partition, un autre découpage du travail montre que les entre-
prises peuvent introduire une différenciation entre les taches suivant qu'elles im-
pliquent, au-dela de la tache elle-méme, la maitrise et le contrdle de son exécution
(verification, réglage...) ou permettent a I'ouvrier auquel elles sont attribuées, d'or-
donner, de rythmer ou de contrbler le travail de ses co-équipiers (taches straté-
giques).

Ce groupe de taches n'est pas stable : il dépend de la fagon dont les entreprises
le valorisent ou |'utilisent. Dans le cas ou les entreprises introduisent cette diffé-
renciation de tAches dans la phase exécution, elles ont tendance soit a les faire
exécuter, soit a faire contréler leur réalisation par la maitrise (I'autonomie profes-
sionnelle des ouvriers s'en trouve d'autant réduite).

En combinant les trois critéres de base de fagon systématique, on peut dégager
cing modes de répartition des tadches qui construiraient les bases d'une typologie
a vérifier sur d'autres techniques.

En ajoutant les critéres caractérisant |'entreprise ainsi que les equipes d'ouvriers
précédemment étudiées, on dispose alors d'une combinaison retenant I'ensemble
des données recueillies et il devient possible de cerner avec plus d'acuité les condi-
tions de fonctionnement effectives des entreprises.

(2) Quand elle existe, car toute I'équipe peut intervenir sur I'ensemble des taches.
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TABLEAU 32
Rappel des codes

Spécialisation technique

- Trés fortement spécialisée
- Fortement spécialisée
- Moyennement spécialisée

: une seule techpique sur un seul procédé
: une seule technigue
: deux technigues voisines

- Peu spécialisée : deux techniques non voisines ou trois techniques
dont deux voisines
- Non spécialisée : trois techniques non voisines et plus.
Organisation

- Traditionnelle
- Industrielle
- Intégrée

Division des tAches

- Forte : taux de parcellisation < 22,2

- Moyenne : taux de parcellisation entre 22,2 et 33,3

- Faible : taux de parcellisation > 333
Structure d'équipe

- Homogeéne qualifiée

- Noyau gualifié

- Qualification différenciée
- Différenciée peu qualifiée

:0HQ + OQ3 = 100%

:0HQ+ Q03 > 0S+ 0Q1+ 0Q2
:0OHQ+ 0Q3=0Q2+ OQ+ 0S8
:0Ha+ 0oa3 <oQ2+ 0Q1+ OS

Répartition des tiches

D777

Taches effectuées par la hiérarchie

Tdaches effectuées par les ouvriers avec ou
sous le contrdle de la hiérarchie

Téaches effectuées par les ouvriers
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1. Le mode 1

— La préparation du travail échappe aux ouvriers ;

— L’exécution est assurée par les ouvriers y compris le contrdle sans intervention
de la hiérarchie ;

— L’execution est fragmentée en groupes de taches (decoffrage, coffrage) et/ou
en taches isolées (entretien-pose et réservation) ;

— Faible degré de prescription des taches.

Mode 1

Préparation Exécution Contrdle

7/// Groupe de Groupe de Tach
/ % o qupe che | Tache

Trois entreprises fortement contrastées se retrouvent dans ce mode, leur seul
trait caractéristiqgue commun étant d’avoir une organisation du travail traditionnelle
et une main-d'ceuvre a forte ancienneté dans le Batiment.

— Une petite entreprise fortement spécialisée a organisation traditionnelle qui
pratique une forte division du travail et utilise une équipe non qualifiee homogene,
spécialisée sur la technique, a forte ancienneté sur cette technique et rémunérée
a I'heure.

— Une entreprise moyenne peu spécialisée, a organisation traditionnelle, qui pra-
tique une division du travail moyenne et utilise une équipe fortement qualifiée, spé-
cialisée sur la technique, a ancienneté moyenne sur cette technique et rémunérée
a I'neure.

— Une entreprise moyenne, moyennement spécialisée, a organisation industrielle
et qui pratique une division du travail moyenne. Elle utilise une équipe homogeéne
qualifiée, intervenant sur d’autres techniques, a faible ancienneté sur la technique
mais élevée dans le Batiment, qu'elle rémunere a la tache.

De la comparaison entre les entreprises, il ressort que le contrdle du travail ouvrier
et de son rendement peut étre obtenu :

— Par la spécialisation d'ouvriers dont il importe peu qu’ils soient trés qualifiés
dans la mesure ou ils sont toujours affectés au méme type de taches, au demeurant
trés répétitives. La spécialisation entrainant une forte division des taches, on peut
dire que, de ce fait, les ouvriers intégrent les objectifs de la productivite.

— Par l'incitation financiére utilisée dans le cas d’ouvriers dont la qualification liée
a l'ancienneté dans le Batiment ne pose pas de probléemes d'adaptation a la tech-
nique du travail.
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Technique du tunnel : Entreprises fonctionnant sur le mode 1

Entreprise

=11 [+ v e Ei—
Spécialisation technigue ...
Organisation ............
Division des taches ............

n® 09 n® 20 n® 19
185 salariés 438 salariés 390 salaries
forte faible moyenne
traditionnelle traditionnelle industrielle
forte moyenne moyenne

Equipe

< 11111 £ 1] (- homogéne non| homagéne quali-| homogéne quali-
qualifiée fice fiee

Spécialisation sur la techni-

RIS, iosonmmsmsian e s s forte forte faible

— Ancienneté sur la technique| 5 a 6 ans 1 a5 ans =1 an

— Ancienneté dans l'entreprise| 5 & 6 ans > 10 ans 2abans

— Ancienneté dans le Batiment| > 10 ans > 10 ans > 10 ans

Rémunération ...................cco.... Horaire Horaire Tache

2. Le mode 2

des taches isolees. Elle n'est pas prescrite.

Mode 2

La préparation du travail ainsi que le contréle échappent aux ouvriers ;
L'exécution est assurée par les ouvriers, dans sa totalité :
La division porte sur des groupes de taches (décoffrage, coffrage) mais non sur

Préparation

Exécution

Contrdle

>

7

Groupe de taches

Groupe de tiches
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On trouve deux entreprises fortement contrastées mais qui ont en commun une
taille moyenne, une structure d'equipe homogene, qualifiee et une remunération a
la tache.

— La premiére a une organisation intégrée. Elle pratique une division des taches
moyenne et utilise une équipe non spécialisée sur la technique a faible ancienneté
sur celle-ci, mais a forte ancienneté dans I'entreprise et le Batiment.

— La seconde, moyennement specialisée, a une organisation traditionnelle. Elle pra-

tiqgue une faible division des taches et utilise une équipe non spécialisee sur la
technique et dont I'ancienneté dans le Batiment est forte.

Technique du tunnel : Entreprises fonctionnant sur le mode 2

n® 13 n° 47
Entreprise
bt < ] 1= S S e 190 salariés 250 salariés
— Speécialisation technique .............. non spécialisée moyenne
— Organisation .............. integree traditionnelle
— Division des taches ...................... | moyenne trés faible
Equipe
— BHUCUTE wosmnmmmmmnessomss homogéne qualifiée homogene qualifiée
— Spécialisation sur la technique ....| faible (magonnage) faible (montage prefa-
briqué)
— Ancienneté dans la technique ...... = 2 ans 1 a5 ans
— Ancienneté dans l'entreprise ......... 5 ans 2 ahans
— Ancienneté dans le Batiment ......| > 10 ans > 10 ans
Rémunération ... Tache Tache

On voit nettement apparaitre ici un lien entre les structures des équipes et la par-
cellisation. Le contrdle des ouvriers tous trés qualifies et a large plage d'intervention
est plus assuré par un mode de rémunération fortement incitatif que par des modes
d'organisation du travail contraignants, méme si I'une des deux entreprises a adopté
un mode d'organisation integre.
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3. Le mode 3

— La hierarchie n’'intervient ni dans la preparation, ni dans le contréle ;

— Le travail est fragmenté en taches ou en groupes de taches hiérarchisees et at-
tribuées de fagon spécifique suivant la qualification des ouvriers : ainsi, les taches
de préparation et de contrdle sont exécutées par 1 OHQ ou 1 0Q,,... les taches

d'entretien par un manceuvre ;

— Fort degré de prescription des taches.

Mode 3
Préparation Exécution Contrdle
Téche Tache Tache Tache Tache Téche
Technique du tunnei: Entreprises fonctionnant sur le mode 3
n° 18 n°® 24

Entreprise
11| 420 salariés 380 salariés
— Spécialisation technique non speécialisée trés forte
— OFGANIBANON' woomumsimms s industrielle intégrée
— Division des taches ............... moyenne moyenne

Equipe
— Structure .....ccccevvviveeicviieenenenn.. | différenciée gqualifiée différenciée qualifiee
— Specialisation sur la technique ....| faible (montage preéfa- | faible
briqué)
— Ancienneté dans la technique .....| = 6 ans 0as ans
— Ancienneté dans l'entreprise ........| = 6 ans 0 a5 ans
— Ancienneté dans le Batiment ........ = 10 ans = 10 ans
Rémunération ......................coooiiinn, Horaire Horaire
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On trouve deux entreprises trés voisines qui sont toutes deux de taille moyenne.
Si 'une est non spécialisée avec une organisation industrielle et I'autre fortement
spécialisée avec une organisation intégree, elles pratiquent toutes les deux une di-
vision des taches moyenne et utilisent des équipes différenciées qualifiées non
spécialisées sur la technique. L'expérience sur la technique est forte pour I'une et
variable pour l'autre, I'ancienneté dans le Batiment étant forte. La rémuneération
est horaire.

L’influence du mode de contréle exercé par la prescription de |'organisation, asso-
ciée a des équipes comportant du personnel a qualification bien diversifiee est ici
trés nette : les taches délicates qui constituent le rendement, sont confiées a du
personnel qualifié. L'étendue de leur qualification leur donne une capacite d'inter-
vention sur d'autres techniques. Le modéle est nettement de type taylorien classi-
que.

4. Le mode 4

— La préparation et le contréle échappent aux ouvriers ainsi gu'un certain nombre
de tdches de la phase exécution, prises en charge par la hiérarchie ou de fagon
spécifique par un OHQ ou un 0Q, ;

— Le reste de I'exécution peut étre fragmenté en groupes de taches et en taches
isolees (entretien) :

— Fort degré de prescription des taches.

Mode 4

Préparation Exécution Contrdle

Les deux entreprises observées sont assez contrastées. Elles présentent comme
traits caractéristiques communs d’avoir toutes les deux une spécialisation techni-
que moyenne et une organisation intégrée tandis qu'elles utilisent des équipes a
noyau qualifié et a forte ancienneté dans le Batiment.

— La premiére pratique une forte division des taches, elle utilise une equipe spé-
cialisée et a faible ancienneté sur la technique, qu'elle rémunére a la tache.

— La seconde pratique une division des tiches moyenne ; elle utilise une equipe
non specialisée sur la technique avec une ancienneté moyenne sur cette derniére,
elle rémunére I'équipe au rendement.
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Technique du tunnel : Entreprises fonctionnant sur le mode 4

Entreprise
— THille .omnenas

— Spécialisation technique ...............
— Organisation ...

— Division des taches

n® 05 n® 12
380 salariés 2 700 salariés
moyenne moyenne
integree intégrée
forte moyenne

Equipe
— Structure ...............

— Specialisation sur la technique ....

noyau qualifie
forte

noyau qualifié
faible (montage préfa-
briqué)

— Ancienneté sur la technique ......... 1 an 4 a6 ans
— Ancienneté dans I'entreprise ..... <1 an 6 ans

— Ancienneté dans le Batiment .......| = 10 ans = 10 ans

Rémunération ....................c.c.............. | Tache Rendement

Les deux équipes, et surtout la premiére, se rapprochent du modele taylorien avec
hiérarchisation des tidches en fonction des qualifications, spécialisation et remu-

nérations incitatives.

5. Le mode 5

— La preparation et le contrdle échappent aux ouvriers.

— Par rapport aux modes précedents, les ouvriers sont amenés a exécuter toutes
les taches de la technique mais certaines d'entre elles sont effectuées avec ou sous
le contrdle de la hiérarchie.

— Fort degré de prescription des taches.

. o L 7
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Technique du tunnel : Entreprises fonctionnant sur le mode 5

Entreprise

— Taille .....cccceeinne

— Spécialisation technique .

— Organisation .................. R T
— Division des taches .................

n® 29 n® 26 n® 25 n® 28
70 180 560 3700
moyenne moyenne peu spécialisée moyenne
traditionnelle industrielle intéegree integree
moyenne moyenne moyenne moyenne

Equipe
— Structure

— Spécialisation sur la technigue ...

homogene qualifiée
forte

noyau qualifie
forte

noyau qualifie
faible (montage

noyau qualifié
faible (montage

préfabriqué, banches | préfabriqué)
et tables)
— Ancienneté sur la technigue .......| =< 1 an ? 3 ans 10 ans
— Ancienneté dans I'entreprise ........| 1 a 2 ans 2 absans 2 ans =1 an
— Ancienneté dans le Batiment ........ | > 10 ans 5 ans ? > 10 ans
Rémunération ... Horaire mensualisé | Rendement Rendement Rendement




Ces entreprises sont également diversifiées. Elles pratiquent toutes cependant
une division du travail moyenne, tandis que leurs équipes ont une structure quali-
fiee généeralement sous forme de noyau ou homogeéne pour I'une d'entre elles.

— La premiere est une petite entreprise moyennement spécialisée a organisation
traditivnnelle. Elle utilise une équipe homogeéne trés qualifiée, spécialisée sur une
technique, a faible ancienneté sur cette technique, mais forte dans I'entreprise et
le Batiment, et dont la rémunération se fait sous forme d'« horaire mensualisé ».

— La seconde est une autre entreprise relativement petite (180 salariés) moyen-
nement specialisee sur la technique. Elle utilise une équipe composée d'un noyau
qualifié avec appoint, spécialisée sur la technique, une ancienneté sur la technique
inconnue mais relativement faible dans le Batiment (2 a 5 ans). Sa rémunération
est au rendement.

— La troisiéme est une entreprise moyenne déja importante (560 salariés) peu spé-
cialisée sur la technique. Elle emploie une équipe composée d'un noyau qualifié
avec appoint intervenant sur un large eventail de techniques, une faible ancienneté
dans le tunnel (3 ans), limitée dans I'entreprise et inconnue dans le Batiment. |l
s'agit d'une équipe préexistante qui a été embauchée en bloc. Sa rémunération
est au rendement.

— La derniére est une grosse entreprise (3 700 salariés) moyennement spécialisée
sur la technique. L'équipe est composée d’'un noyau qualifié avec appoint, spécia-
lisée sur le tunnel. Son ancienneté dans cette technique est forte (10 ans). Sa ré-
munération est au rendement.

Ce dernier modeéle fait figure de modéle taylorien ayant évolué pour s'adapter aux
caractéristiques actuelles du Batiment. A I'exclusion de la premiére entreprise qui
serait moins évoluée, on retrouve : un contrble technique strict et une hiérarchie
intervenant en profondeur ; des équipes qualifiées, mais spécialisées sur des grou-
pes de taches prescrites ; une rémunération au rendement pour renforcer I'incita-
tion a produire.

lll - CONCLUSIONS SUR LE FONCTIONNEMENT DE L'ENTREPRISE
ET LE CONTROLE DES OUVRIERS DE CHANTIER

Le taux de parcellisation a permis de caractériser la division du travail et de classer les
entreprises suivant qu'elles pratiquaient une division tres forte, moyenne ou faible.
L'analyse du contenu de la division des taches suggére que si la finalité recherchée
— l'intensification de la productivité — est commune, elle peut s'inscrire dans des
formes d'organisation variables. Lorsqu'au contenu de la division des taches on
ajoute deux autres parametres, le role de la maitrise et le contréle hiérarchique sur
la distribution du travail ainsi que les modes de rémunération, on aboutit a des
schémas explicatifs qui commencent & intégrer un grand nombre de données, et
donc a mieux cerner la totalité du fonctionnement de I'entreprise.
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Il s’agit cependant d’hypothéses qu'il serait intéressant de tester sur un plus grand
nombre de cas et sur d'autres techniques.

En definitive, trois types d’'organisation globale paraissent pouvoir étre retenus
pour rendre compte des pratiques étudiees.

1. L’organisation du travail de type «fonctionnel »

La répartition des taches reconduit la coupure classique entre les taches de prépa-
ration et de controle et I'exécution proprement dite.

La maitrise n'intervient pas dans I'exécution et laisse les ouvriers s'organiser eux-
mémes.

La main-d'ceuvre utilisée correspond a deux options:

— des équipes de qualifications diversifiées, payées a I'heure ;
— des equipes homogenes et qualifiées, payées a la tache.

L'ancienneté des ouvriers et leur spécialisation sur la technique d'une part, la
contrainte salariale d’autre part expliquent qu’en dépit d'une organisation du travail
traditionnelle, I'activité des ouvriers s'inscrit dans une répartition stricte des taches
qu’ils ont adoptées ou qu'ils s'imposent a eux-mémes.

Toutes les entreprises appartenant a ce groupe sont de taille moyenne.

2. L’organisation du travail de type « taylorien »

Le découpage du processus de travail introduit une hiérarchisation entre les taches
d'exécution proprement dite. Un certain nombre de tdches habituellement effec-
tuées par les ouvriers sont ainsi confiées a la maitrise ou a |'ouvrier faisant souvent
fonction de chef d’equipe. De plus, les taches élémentaires ou de nature répétitive
sont isolées du processus, de maniére a accroitre le rendement général.

Le contrdle sur les équipes est important: a la division du travail correspond la
structuration différenciée des équipes. Il peut également s'exercer par le biais des
contraintes salariales (rémunérations au rendement ou a la tache). La division des
taches n'est jamais faible et procéde directement de I'organisation mise en place
par I'encadrement.

Les entreprises de ce groupe ont une forte capacité productive a I'exception d'une
seule (capacité moyenne) mais implantée dans une région ou la prégnance du mo-
dele industriel est importante (région du Nord).
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3. L’organisation du travail de type « discrétionnaire »

Les ouvriers peuvent intervenir sur toutes les taches de la technigue. L'organisation
porte moins sur la fragmentation des opérations que sur I'utilisation souple des
hommes. Pour un maximum d’efficacité, ceux-ci doivent accepter d’étre totalement
spécialisés et interchangeables ; la spécialisation n'est donc pas fermée, elle ne se
rapporte pas a la compétence mais a la productivité L'encadrement intervient a
deux niveaux : le chef d'équipe participe généralement au travail sans doute pour
étre plus a méme d’adapter les moyens humains au déroulement des opérations et
a ses aléas ; le chef de chantier est assisté de prés par le conducteur de travaux.

La distribution des taches n'est pas forcément prescrite de fagon détaillée, ce qui
expligue que le taux de parcellisation, bien que moyen, est un peu plus élevé que
dans les deux schémas précédents. La division est suffisamment claire dans son
principe et renforcée généralement par un salaire au rendement.

Un apparent enrichissement des taches ne doit donc pas faire illusion sur la réelle
autonomie des ouvriers. Ce constat invite a utiliser avec prudence le taux de parcel-
lisation — une faible division du travail peut s'insérer dans un mode d'organisation
également contraignant — et a s’interroger sur la nature d'une compétence profes-
sionnelle qui ne dispose pas d'un cadre pour se développer.

Les entreprises relevant de ce mode de travail utilisent toutes des équipes compo-
sées d'un noyau bien qualifié et homogéne, assistées d'un apport léger d'un ou deux
ouvriers OS ou OQ; affectés aux taches d’entretien. L'exigence d'interchangeabilité
explique I'homogénéité de I'équipe. La capacité productive de ces entreprises peut
étre forte, moyenne ou faible. Sans doute, cette utilisation des travailleurs ne de-
mande pas, en amont du chantier, de moyens organisationnels importants.

IV - CONCLUSION SUR L’'INDUSTRIALISATION ET LA MAIN-D'CEUVRE

L'image d'une industrialisation du gros-ceuvre s'identifiant & des techniques nou-
velles associées a une parcellisation du travail des ouvriers et a une division (travail
manuel pour eux, travail intellectuel en amont) conduisant donc a une déqualifi-
cation de ces ouvriers, doit étre nuancée. L'examen détaillé de la technique du tun-
nel qui, compte tenu des contraintes de taille d'ouvrage qu'elle implique, pose
actuellement des problémes de rentabilité, offre par exemple une vision des choses
beaucoup plus subtile comme le laissait déja apparaitre la deuxiéme partie de I'étu-
de.

On voit en effet qu'a technique donnée, les modes de valorisation du capital carac-
terisés ‘par sa mise en ceuvre, peuvent varier considérablement. lls correspondent
a des moyens nombreux, utilisés soit complémentairement, soit en substitution,
comme le font apparaitre les analyses d'entreprises au-dela des trois grands types
dégagés. C'est donc I'ensemble des variables retenues pour I'analyse qu'il faut étre
capable de collecter et d’agencer pour rendre compte du fonctionnement effectif
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des entreprises, tandis qu'il manque incontestablement des dimensions supplé-
mentaires telles que la rentabilité effective, la syndicalisation (3) qu'il faudrait pou-
voir intégrer.

L'essentiel cependant, en ce qui nous concerne, est qu'il n'est pas possible de
procéder a des assimilations hatives : des équipes homogeénes trés gualifiées tour-
nent sur des tunnels avec des attributions de taches tres spécifiques et sont sus-
ceptibles d'intervenir sur diverses techniques du chantier dans les mémes condi-
tions suivant une logique d'utilisations successives limitant les temps morts. Les
modes de division des tiches adoptés et les capacités demandées aux personnes
ne peuvent donc étre a priori confondus.

(3) Un second volume, consacré & |'étude économique du secteur et qui sera publié a la Documentation Frangaise en 1981,
integrera I'ensemble des variables permettant de situer les modalités d'utilisation de la main-d'ceuvre ici observees Retragant
I'evolution de gros-ceuvre depuis 1959, il tentera de mettre en évidence la différenciation qui s'est produite selon les tailles
d'entreprises en fonction des différentes variables
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Quatrieme partie

LES OUVRIERS DE CHANTIER:
DES PROFILS DE TACHES
A LA FORMATION PROFESSIONNELLE



La premiére partie a décrit la transformation du contenu des taches de chantier liée
a I'évolution des techniques et les changements dans les connaissances pratiques
qui en decoulent. L'étude a ensuite montré que la division du travail entre les
ouvriers de chantier differe selon les caractéristiques des entreprises, les processus
et les strategies qu'elles mettent en ceuvre.

Cependant, jusqu'a ce point de I'analyse, la répartition des taches n'avait été saisie
qu'a travers un indicateur, le taux de parcellisation, dont I'objectif était de donner
une idée générale de la division des taches aisément comparable inter-techniques et
inter-entreprises mais qui ne permettait pas une analyse fine des différents modes
de répartition.

Une premiére investigation de ces modes a été conduite dans la troisiéme partie, en
liaison avec les problémes de gestion de la main-d'ceuvre. Mais une telle approche
qui s'appuie sur des libellés de taches dont on a vu qu'ils étaient le plus souvent
différents selon les techniques (1), favorise la mise en évidence de différenciations
mais ne permet guére de comparaisons quant au contenu du travail effectué.

C'est donc une analyse plus abstraite s’appuyant sur les types de savoir ou sur les
modes d'acquisition de ce savoir qui sera menée dans cette partie. Malgré tout ce
qu'une telle approche, si elle voulait étre rigoureuse, supposerait de problémes
résolus, il a semblé intéressant d'en tenter |'expérience dans la mesure ou elle
facilite des comparaisons inter-techniques et amorce un passage vers les probleé-
mes de formation.

La construction d'une grille de niveaux de taches constitue une étape préalable a
cette analyse. C'est a partir de la que seront etablis les « profils » des techniques
utilisées et les profils individuels des ouvriers de chantier.

(1} Cf. 1™ partie : Les techniques de gros-ceuvre,
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Chapitre 1

CONSTRUCTION D’UNE GRILLE DE REFERENCE
EN NIVEAUX DE TACHES

La démarche retenue est essentiellement pragmatique. Avec des représentants de
la profession particulierement au fait des problémes de main-d'ceuvre sur les chan-
tiers, on a procédé a une classification des taches dans une grille qui s’appuie sur
des niveaux théoriques de difficulté établis dans une optique de formation et non
dans une optique d'utilisation effective du savoir par les entreprises.

On a considéré que chaque tache qui fait partie d'une opération, par exemple les
tadches de « repérage et tragage » qui appartiennent au coffrage-banches, devait étre
effectuée par une personne dont le degré de compétence doit étre proportionné a
la nature de la tache. Il devient alors possible de définir pour chacune de ces taches
un niveau théorique de « capacités intellectuelles », terme qui recouvre grossiére-
ment certaines facultés de compréhension nécessitant transposition, interprétation
et extrapolation ; facultés d'analyse, de synthése et d'évaluation, le tout conduisant a
une plus grande maitrise de son travail et donc & un degré d’autonomie plus élevé
dans sa realisation.

Ce niveau de capacités intellectuelles doit permettre & un individu, confronté a un
probléeme inconnu, d'en trouver la solution en utilisant des acquis théoriques ou
pratiques qui lui ont déja permis de résoudre des probléemes similaires.

Ainsi trois criteres de modes d'acquisition des capacités ont été retenus :

— aspect manuel ou non de la tache ;
— necessité d'expérience professionnelle pour 'accomplir ;
— capacité d'abstraction, d'origine essentiellement scolaire, pour I'accomplir.
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TABLEAU 33
Niveau de taches

Niveau 1 : Taches manuelles ne requérant ni expérience, ni abstraction (elles
se situeraient théoriquement au niveau OS).

Niveau Il : Taches manuelles requérant expérience ou abstraction (elles se
situeraient théoriqguement au niveau 0Q,, 0Q,, 0Q,).

Niveau Ill : Taches manuelles requérant expérience et abstraction (elles se
situeraient théoriqguement au niveau OHQ, chef d'equipe).

Niveau IV : Taches non manuelles requérant expérience et abstraction (elles
se situeraient theoriquement au niveau chef de chantier ou conduc-
teur de travaux).

L'intérét de cette classification en niveaux de taches, outre la possibilité de compa-
raison inter-techniques, est qu'elle rend possible la mesure d'ecart entre des capa-
cités théoriques nécessaires a I'accomplissement de ces taches et I'utilisation réelle
gu'en font les entreprises (1).

A l'aide de l'instrument ainsi construit, on montrera que :

— L’évolution des techniques est loin de vider le travail des ouvriers de chantier de
la nécessité d'un savoir non strictement manuel : la maitrise d'une capacité d'abstrac-
tion demeure encore la nécessité dominante.

— |l existe un lien entre les classifications des ouvriers de chantier et I'importance
des savoirs non manuels qu'ils doivent mettre en ceuvre, mais les OS peuvent
remonter haut dans la nécessité de maitriser cette forme de savoir.

— Les modes de structuration des équipes par les entreprises jouent un role deter-
minant dans la répartition des savoirs et donc dans leur mode d'utilisation.

On retrouve donc a nouveau l'importance des politigues de personnel comme
médiateur du passage entre les formations et le travail a réaliser.

(1) Sachant que la connaissance sur ce point est limitée, puisqu'on ne saisit que les interventions sur une seule technique
et en certaines circonstances.
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TABLEAU 34

Exemple de classement des taches de la famille de travaux coffrages
selon un degré de difficulté décroissante (coffrages-outils)

M Techniques
de thches Opérations et taches
Banches | Tables | Tunnel | Poteaux
Fabrication
e Lecture du plan ¥ X X X
Décoffrage
» Vérification de I'état des coffrages X X X X
e Choix des palonniers x X X X
NIVEAU IV | Manutention
e Choix de I'emplacement de réception X % X X
o Commande du grutier par gestes ® X X X
« Commande du grutier par radio X X X X
Coffrage
e Lecture du plan de coffrage X X X X
e Observation des consignes de sé-
curité X 3¢ x s
e Controle (coffrage et sécurité) b x X X
Fabrication
e Tragage > X X X
e Débit du bois, choix des bois de ré-
emploi X X X
Décoffrage
e Suppression des éléments de coffra-
ge, s'il y a lieu x X x x
Manutention
e Accrochage d'élingues x x X X
NIVEAU Il | e Equilibrage de palonniers X x x X
Coffrage
e Repérage et tragage x x x %
e Présentation d’éléments additifs de
coffrage, s'il y a lieu x x x x
e Tragage de nouvelles réservations
s'il y a lieu X X x X
o Repérage des niveaux X X X x
e Réglages horizontaux et verticaux x X x x
Finitions
e Ragréage des manques de parement X X x X
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TABLEAU 34 (suite)

Exemple de classement des tdches de la famille de travaux coffrages
selon un degré de difficulté décroissante
(coffrages-outils : suite) (2)

Techniques
d';‘l‘;::::s Opérations et taches
Banches | Tables | Tunnel | Poteaux
Fabrication
e Assemblage en panneaux élémen-
taires * X X X
o Pose des accessoires (quincaillerie) b ® * %
e Finitions - traitement des surfaces X % x
Décoffrage
e Décollement des surfaces coffrantes X x X s
e Entretien courant X * X *
Manutention
NIVEAU I : :
o Réception des coffrages x X x X
Coffrage
e Assemblage des éléments additifs
de coffrage, s'il y a lieu X % % x
e Mise en place des réservations X x s pod
« Mise en place des incorporations X X X X
e Fermeture des coffrages X x X
o Calfeutrement des jeux ¥ >4 % X
Finitions
* Pongage des balévres X X x X
e Repiquage des exceés de béton X x X X
Décoffrage
e Déblocage des supports verticaux X 'S
e Déblocage des calfeutrements X X X %
o Desserrage des fixations de liaison X % X b4
e Dépose des réservations {boulons et
boulons clavettes) X X X X
X X
NIVEAU | e Nettoyage des surfaces coffrantes * X
Coffrage
e Huilage X % % X
e Serrage des entretoises - fixation
des verrous x by b
Finitions
» Frottassage des surfaces x x X X

(2) Il s'agit bien du classement des taches dont on ne peut directement déduire le profil moyen par technigue, en raison de
|'absence possible de certaines d'entre elles sur certains chantiers.



Chapitre 2

LES LIENS ENTRE LES TECHNIQUES DE CHANTIER
ET LE NIVEAU DES TACHES DE CHANTIER

La construction d'un profil moyen par technique devrait permettre de tester l'influence
des techniques sur le niveau des taches de chantier, et en particulier de savoir si,
selon une hypothése couramment avancée, les techniques les plus industrialisées
requieérent I'accomplissement de taches plus « banales » que les techniques tradi-
tionnelles.

Pour chaque technique, on a procédé de la maniére suivante :
— chaque tache a été classée dans un des quatre niveaux (1).

Pour chaque niveau, on a recherché /e nombre moyen de taches présentes soit :
la somme des tadches de ce niveau présentes dans I'ensemble des enireprises
divisée par le nombre de ces entreprises.

On a déterminé ensuite /e profil moyen de la technigue qui est la représentation
proportionnelle du nombre moyen des tadches présentes de chaque niveau par
rapport au nombre moyen total de taches presentes de la technique (graphique 21).

Cette méthode a I'avantage de permettre de comparer les profils de technique a
technique.

L'importance des taches de niveau ll, c'est-a-dire des tdches manuelles requérant
expérience ou abstraction constitue la caractéristique dominante quelles que soient
les techniques envisagées. Rappelons gu'elles correspondent a des classifications
théoriques des niveaux d'ouvriers qualifiés (OQ, a 0Q;).

(1) La ventilation des tiches entre ces calégories figure dans le tableau 34
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GRAPHIQUE 21
Profils moyens par technique

tiches v n | v v n
Magonnerie Banches et tables Tunnel

S
_

-

\

=g

I
|

Préfabrication

% A Niveau caractéristique de la technique : cela signifie que le nombre des taches de ce niveau
/%’ ¥ est plus élevé que dans les autres techniques.

Par rapport a une situation moyenne, les techniques présentent des profils différen-
ciés :
— La magonnerie se distingue par I'importance fortement accentuée des taches de

niveau Il et la faiblesse relative de celles de niveau | (taches manuelles ne requérant
ni expérience, ni abstraction).

— Les banches et tables sont caracterisees par la présence de taches de niveau Il
en proportion plus élevee (tdches manuelles requérant expérience et abstraction).
Elles tendraient donc a exiger des capacités accrues par rapport & la magonnerie.

— La technique du tunnel a I'inverse comporte des taches de niveau | en proportion
plus marquée, traduisant par la une demande en capacités plutét plus faibles, encore que
les taches de niveau IV (tdches non manuelles requérant expérience et abstraction)
soient légérement plus nombreuses en valeur relative que pour les deux techniques
précédentes.

— La préfabrication enfin, technique la plus évoluée, fait apparaitre la présence de
taches de niveau IV en proportion nettement plus forte que pour toutes les autres
techniques de méme gu'une présence de taches de niveau Il en quantité relativement
importante.

Cette situation s'explique peut-étre par le fait qu'il s'agit de tadches de montage
requerant une préparation plus élaboree, alors que les taches de fabrication des
eéléments préfabriqués en atelier pourraient étre quant a elles des taches de
type | ou Il

L'industrialisation du gros-ceuvre du Batiment, congue sous son aspect strictement
technique, ne vide donc pas le travail de chantier de son contenu, contrairement a
une idée le plus souvent répandue. Pour les seules taches de chantier offertes a titre
principal aux ouvriers, la présence des techniques les plus récentes n'entraine pas
un développement majeur des tdches manuelles banales au détriment des autres.
On peut seulement noter pour le tunnel qui correspond a la technique de coffrage
la plus évoluée vers un usage répétitif, la présence d'une certaine polarisation
avec, d'un cdté, des tdches de conception et préparation plus nombreuses et de
I'autre des taches d’'exécution simples en proportion également importante.
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Chapitre 3

LES PROFILS INDIVIDUELS DES OUVRIERS DE CHANTIER

Il s’agit de savoir par qui ces taches, caractérisées par niveau en fonction des crité-
res précédemment énoncés, sont effectuées sur le chantier. La construction de
profils individuels devrait ainsi permettre d'approcher les contenus de travail des
ouvriers et autoriser des rapprochements avec leurs classifications ainsi qu’'avec les
technigues sur lesquelles ils travaillent.

| - CONSTRUCTION DES PROFILS INDIVIDUELS

Ces profils ont été caractérisés par trois dimensions :

— Le niveau des taches exécutées, tel qu'il a été précédemment défini ;
Travail qualifié :
e niveau IV : taches non manuelles qualifiées,

e niveau lll : taches manuelles qualifiées.
Travail non qualifié :

e niveau |l : taches manuelles peu qualifiées,
e niveau | : taches manuelles non qualifiées.

— Le nombre de niveaux assurés par l'individu qui rend compte de sa spéciali-
sation plus ou moins forte sur les différents niveaux de taches. On distinguera :

e une specialisation en cas de réalisation de taches d'un ow deux niveaux
au plus;

e une polyvalence quand il y aura intervention sur trois ou quatre niveaux.

— Le nombre de taches exécutées a chaque niveau. Il y aura :

+ une faible concentration, si moins du tiers des taches du niveau sont effec-
tuées ;

e une concentration élevée, si plus du tiers des taches du niveau le sont.
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TABLEAU 35

Définition des profils individuels

Profils individuels Spﬁ*hau Niveis dis Niitiriss Représentation
= * = sur les s téches des profils (1
Regroupements des profils selon les différents critéres Profils détaillés des tiches téches assurées ches assurées VIl I I
A - Profil trés spécialisé qualifié Faible ﬂ:b
Spécialisés Forte I - 1v
B - Profil spécialisé qualifié Blevé ‘j:]
Qualifiés s S SHISES S SR|RAE SNSRI SrosmiinemeT sy suies s
Profils incluant C - Profil large qualifié Faible ﬁ
des tiches non Faible HI-Iv>1II-1
manuelles D - Profil polyvalent qualifié Elevé ‘]]
E - Profil polyvalent & dominante
2 Elevé
Non peu qualifide
scialisé Faible m-1v<I-I
FRpAAIEeY, F - Profil large & dominante peu ;
; Faible
qualifiée
A dominante ey R ) S S T e
peuqualifiée | | profil potyvalent & dominante et [:i
peu qualifiée-manuel £
) Faible n<In-1I
H- l"mi‘fl large & dominante peu Faible E@
qualifiée-manuel
1 - Profil spécialisé moyennement Elevé [:i:l
Profils Moyennement qualifié-manuel 5
exclusivement qualifiés o Forte I - 11
L J- Pmt‘!J trés spécialisé moyennement) Faible
qualifié-manuel
g lieke § = = = e-= e - — o — o o | — — = —— — o o o | e - e e o e s e e
K-P iali ifié-
rofil spécialisé peu qualifié Blevé Ij:-
manuel
Peu qualifiés Forte Im-1
L - Profil tré iali ifié-
rofil l.res spécialisé peu qualifié Faible ‘—_—Eﬁ

{1) L'histogramme représente le profil moyen de répartition des tiches pour les ouvriers de chantier. La partie hachurée ¢ i

d aux tiches

dans chacun des quatre niveaux.



Par combinaison de ces critéres, on obtient une grille qui définit I'ensemble des
profils que I'on peut rencontrer dans les entreprises du Batiment.

Ces profils ont été classés dans un ordre qui semble étre un ordre de qualification
decroissant, reposant sur une idée de hiérarchie de critéres. La présence de taches
non manuelles (niveau 1V) a été classée comme premier critére qualifiant puis, par
ordre d'importance décroissante, la spécialisation sur ces taches qualifiées, I'éten-
due des interventions par rapport aux niveaux des tiches et au nombre de tiches
assurees par niveau, la spécialisation plus ou moins forte sur des taches moyenne-
ment qualifiées puis non-qualifiées manuelles.

Globalement, il ressort de I'ensemble des 334 observations faites, une concentration
des profils dans un petit nombre de types dominants. C'est ainsi que les trois profils
polyvalents regroupent 65 % des effectifs.

Profils individuels

— Polyvalent a dominante peu qualifiée (E) ...cccooovieivicvieciicciiice 34,4 %
~— Polyvalent qualifié: (D) cuiaainmbmmmiivnimimemsimia 19,1 %
— Polyvalent a dominante peu qualifiée, manuel (G) ........ccocooeereiviiine 11,6 %

Les deux profils correspondant aux qualifications les plus élevées (A et B) repré-
sentent environ 12 % (respectivement 5,9 et 6,3 %). A l'inverse, les deux profils
correspondant aux qualifications estimées les plus basses (profils peu qualifiés
manuels : K et L) représentent 10,3 % (respectivement 5,3 et 5 %).

La polyvalence, c'est-a-dire I'intervention sur une large plage de taches, est donc
la régle la plus courante, méme si des tAches d'un niveau particulier dominent. Ce
premier constat parait essentiel pour la formation professionnelle.

Il - LES PROFILS DE TACHES DES OUVRIERS DE CHANTIER
ET LEUR CLASSIFICATION

Etant donné I'assimilation souvent faite entre les notions de qualification et de
classification (1), il est intéressant d'examiner les rapports qui existent entre niveaux
de classification et profils individuels. L'hypothése consiste a considérer que les
grandes distinctions entre maitrise, ouvriers professionnels et OS/manceuvres cor-

(1) « La qualification du travail : de quol parle-t-on ? =, Collection « Economie et Planification » du Commissariat Genéral
du Plan, La Documentation Francaise, 1978.
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Profils de taches des ouvriers de chantier en fonction de leur classification

TABLEAU 36

« Non-manuels » « Manuels »
o\ Profils | Spécialisés Non-spécialisés S Spécialisés
o P spécialisés peciallsi
n= Total
_5 2 \A dominante|A dominante| Moyenne- Peu
E_E Qualifies | Qualifies | peu qua- | peu qua- ment qualifiés
2= lifiée lifiée qualifiés
=5
8 £ A clole|e|la@|n rle |l k| L%
c 8 B VA,
100
CE™ oo 486 (486 — [28| — | =] — | — | = | = | = | =
35
100 /
(] G5 |eelms |la] — | = | — | — | = =] =]
18
.
100
OHA, oo — | — |13 |400|430]| 27|39 |13 |27]13 |27 | —
75
100
OQ3 ,,,,,,,,,,,,,,,,,, — — — (142148711 | 202 | 36 — 36 | 59124
84
100
0Qy oo — | — | 21 |240|a34| 21| 152| — |65 | 21|43 | —
46
100
OO aswisanas — —_ — | 87 |391]|43|173 — — B7 17343
23
100
0= S——— — | — 21| — |234|85[149|191] — | 21| 6.4 | 234 "
100
Manceuvres ..... P~ — |187 | — N = — — —_ — |33,3 |50,0
6
-
59 6.3 20/1M191/|1344/127/116/|3.8 15/123/153/|50 100
Total i
20 21 7/64|/114|/ 9 38 13 5 8 | /18| /17 334

* CC = Chef de chantier.
CE = Chef d'équipe.



respondent bien a des niveaux différents de taches mais que parmi chacune de ces
catégories, il existe des dispersions importantes. Un tel résultat aurait pour consé-
quence de confirmer que les classifications sont fondées sur d'autres critéres que
les aspects stricts de contenu de travail (2) et permettrait de poser différemment
les problemes d'evaluation des besoins en formation professionnelle.

1. Dans 'ensemble, I'hypothése de départ semble confirmée. Les grandes caté-
gories — maitrise, ouvriers qualifiés, OS et manceuvres — recouvrent bien des profils
différents :

— la maitrise est fortement concentrée sur des profils spécialisés qualifiées (A et B) ;

— les OS et manceuvres sont concentrés sur les profils spécialisés non-qualifiés
manuels ;

— les ouvriers qualifiés se dispersent entre les différentes catégories de profils poly-
valents, plus ou moins qualifiés, avec une présence importante, pour la classification
la plus basse, de profils spécialisés, peu qualifiés (K), tandis qu'a I'inverse les profils
spécialisés qualifiés (A et B) sont absents.

2. Cependant, ce constat général mérite d’étre nuancé dans la mesure ou les
séparations entre les catégories sont moins nettes qu’'il pourrait le paraitre :

— Les chefs d’équipe ont trés fréequemment des profils de polyvalents qualifiés du
méme type que les ouvriers professionnels les plus qualifies (OHQ).

Classification Profils dominants

mmm m

. 2 H -

O profil modal
* CC = Chel de chantier - CE = Chef d'equipe.

{2) On n'oubliera pas de plus que les ouvriers ont &1 saisis sur un chantier donne et non pas sur la totalite de leurs acti-
vités possibles independamment des chantiers.
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— Les OS peuvent avoir des profils larges ou polyvalents (E, F, G, H) qui sont
certes a dominante non qualifiée, mais dont certains (E et F) comportent des taches
de niveau IV, c'est-a-dire des tdches non-manuelles demandant des connaissances
et de I'expérience, ce qui les rapproche des profils OQ,.

— A l'intérieur de la catégorie des ouvriers professionnels, des distinctions appa-
raissent entre les OHQ d'une part, les OQ; et OQ, de l'autre et enfin les OQ, avec
cependant un fort recouvrement de profil. En effet, si le profil de polyvalent & domi-
nante peu qualifiée domine pour toutes les catégories (E), les OHQ ont frequemment
un profil de polyvalent qualifie qui, nous I'avons vu, les rapproche des chefs d'equipe
et les OQ, ont fréequemment des profils spécialisés peu qualifiés manuels (K) qui les
rapprochent des OS. Enfin, les OQ, et les OQ; ont des profils trés proches.

3. Si I'on centre plus spécifiqguement I'analyse sur les rapports entre les différentes
catégories professionnelles et le degré de présence des taches non-manuelles (de
niveau V), tiches considérées comme les plus qualifiees, on constate que, dans I'en-
semble, toutes les categories professionnelles, y compris les manceuvres, sont suscep-
tibles de présenter des profils incluant ces taches. Cependant, la proportion de ceux-ci
croit réguliérement quand on s'éléve dans les catégories : de moins de 50 % pour
les OS et manceuvres, elles correspondent a la totalité pour la maitrise.

Importance des tdches non manuelles selon les classifications

(en %)
Profils incluant dgs taches Profils exclusivement manuels
non manuelles (niveau IV)
Classifications
spécialisés non spécialisés | non spécialisés spécialisés
(A-B) (C D-E-F) (G-H) (1-J-K-L)
cc* 97,2 28 — —
] = 38,7 60,9 —_ -
1) o] 2 I S S —_ 87,0 52 6.7
0Q; — 64,0 238 1.9
O cissasvinid — 71,6 15,2 129
M csavirmsvssasnases — 521 17,3 30,3
08 smiianimmi = 34,0 34,0 31,9
Manceuvre ............ - 16,7 — 83,3

* CC = Chef de chantier.
CE = Chef d'equipe.
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Dans le groupe intermédiaire des ouvriers qualifiés, on remarquera une différence
assez nette entre les OQ, qui présentent souvent, comme les OS, des profils exclusi-
vement manuels et les autres ouvriers qualifiés qui, pour la plupart, réalisent égale-
ment des taches non manuelles. Ceci parait remettre en cause I'habituelle et brutale
coupure inscrite dans les nomenclatures entre les OS et les ouvriers professionnels
et inciterait & interpréter avec une certaine prudence les données statistiques fondées
sur cette méme distinction.

Des profils dominants peuvent donc étre degages pour les différentes categories
professionnelles :

— Maitrise : Profils spécialisés, qualifiés, beaucoup de profils avec taches IV.
— 0Q : En régle générale, profils polyvalents participant a des taches IV.
OHQ : Profils polyvalents, qualifiés, beaucoup de profils avec taches IV.

0Q,-0Q, : Profils polyvalents, a dominante non qualifiée, beaucoup de profils
avec taches IV.

oQ : Profils polyvalents, a8 dominante non qualifiée, ou spécialisés peu
qualifies, beaucoup de manuels.
— OS . Profils spécialisés, peu qualifiés, beaucoup de manuels.

Il n'en demeure pas moins que, pour I'approche des formations professionnelles,
deux legons essentielles peuvent étre tirées :

— La premiere est que, en régle generale, les classifications constituent des modes
de repérage des activites entrainant des distinctions trop brutales, ou plus exacte-
ment recouvrant des situations professionnelles qui, du point de vue des savoir-faire
demandeés, peuvent étre extrémement hétérogenes ; elles ne peuvent donc étre un
instrument trés valable pour rapprocher les formations des emplois.

— La seconde est que, méme dans les catégories les moins qualifiées, les taches
demandant une formation et une expérience sont souvent présentes, dans une
proportion faible, mais néanmoins doivent étre nécessairement maitrisées pour
pouvoir tenir convenablement I'emploi. Les besoins en formation professionnelle
sont donc nettement plus importants que pourrait le laisser croire une approche
par classification.

Il - LES PROFILS DE TACHES DES OUVRIERS DE CHANTIER
ET LES TECHNIQUES UTILISEES

Les analyses précédentes faites sur les associations entre tadches et techniques
peuvent étre poussées plus loin en examinant les rapports entre les profils de taches
et ces mémes techniques. On est de nouveau confronté avec la méme hypothése liée
a la conception courante de l'industrialisation. Les techniques les plus modernes
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TABLEAU 37

Profils de taches des ouvriers de chantier et techniques utilisées

« Non manuels » « Manuels »
Profils =
. S— on 1
Spécialisés Non spécialisés spécialisés Spécialisés
: Total
A dominantejA dominante|] Moyenne- P
Qualifiés | Qualifiés peu peu ment ﬁ;: 2
Techniques qualifiée | qualifiée qualifiés quaitises
Al || 8| elele lalilad |6k |PomPa
100
Magonnerie ..........comumaisss | 1,5 | 138 | — 751280 — ]330 |75 —— 3,0 — 6,0
67
100
Banches et tables .......cccccoeevevieeeannn 6.4 32108 | 304 36,0 | 32 88 |16 1,6 1.6 32| 32
125
100
TURARB] unmnnpmannmmnissansans | BT 37112 125 | 38,7 | 3,7 371251 37 — 16,3 ] 5.0
80
100
Préfabrication ..........cccoeiiiiiieiiieens 6,4 80|80 176|304 | 32 32 |64 —_ 6,4 16| 80
62




devraient étre accompagnées d'une polarisation de profils : d'une part, des profils
de maitrise regroupant les taches intellectuelles, de l'autre, des ouvriers non-qualifiés
exécutant des tdches manuelles simples, par opposition a ce qu'on aurait dans les
techniques traditionnelles telles que la magonnerie ou domineraient des ouvriers de
meétier qualifiés polyvalents.

1. Dans toutes les techniques, a I'exception de la magonnerie, le profil E (polyva-
lent a dominante peu qualifiée) est dominant. Pour celle-ci, le profil le plus fréquent
est le profil G (polyvalent a dominante peu qualifiée, manuel). Cela signifie donc que
pour toutes les techniques méme les plus récentes, on est en présence d'ouvriers
qui interviennent largement sur tous les niveaux de taches (y compris les taches non
manuelles) mais principalement sur des taches peu qualifiées.

Quelques différences apparaissent cependant suivant les techniques :

— sur la magonnerie, I'importance du profil G a déja été soulignee ; ceci est a
rapprocher de I'importance des profils B spécialisés sur des taches qualifiées de
type IV non manuelles ;

— en banches et tables, le profil polyvalent qualifié avec dominante de taches non
manuelles est nettement plus réepandu que sur les autres techniques ;

— le tunnel semble induire un début de spécialisation plus marquée avec d'une part,
une proportion plus forte de profils K (spécialisés avec tdches manuelles peu quali-
fiées) et d'autre part, de profils A treés spécialisés sur les taches de niveau IV ;

— le montage d'elements préfabriques fait apparaitre une dispersion de profils plus
marquée avec des profils qualifies polyvalents (D et C), des profils spécialisés qua-
lifies (B) et, a l'autre extrémité, des profils peu qualifiés tres spécialisés sur des
taches manuelles (L).

Les profils dominants par technique peuvent étre schéematisés comme suit :

Techniques Profils dominants
KARGHATIR sxmamcesssssssssusssssesis B E
Banches et tables ............ D |E| G
TUNNEL ..veinrnrrcrcssisns e | A D |E K
Préfabrication ... BCD |E L
O profii modal.

2. Pour mieux cerner la spécialisation, les profils ont été regroupés en fonction
de deux des critéres : le niveau des tiches assumées et le nombre des taches
assumeées a chaque niveau.

— Les profils non spécialisés qui dominent sur toutes les techniques, restent tou-
jours superieurs a 60 %, méme pour les plus récentes (tunnel et préfabrication). lls
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Techniques utilisées et degré de spécialisation des ouvriers de chantier

Profils Profils spécialisés Profils non spécialisés
: sz dominante Total
quAaBlrf. rnoyi Jqual. peuK?-ual. Total qua{a_‘!gtes pey qual, Total général
Techniques EFGH
Magonnerie ........ccccccveeeiennieenes 15,0 3,0 6,0 24,0 ik 67,5 75,0 100
Banches et tables ..........c...c....... 96 3,2 6,4 19,2 312 49,6 80,8 100
Tunnel ...emiasainsiime 12,4 37 21,3 374 13,7 48,6 62,5 100
Préfabrication ... 14,4 6.4 9,6 30,4 256 43,2 68,8 100




sont les plus développés sur les techniques intermédiaires qui sont les banches et
tables. lls sont méme a dominante qualifiée pour une proportion impertante en
préfabrication.

— Les profils spécialisés gagnent cependant du terrain dans les techniques les plus
industrialisées, mais de fagon moins marquée qu'on pourrait le penser. S'il est exact
que ces profils spécialisés sont essentiellement peu qualifiés (profils KL) en tunnel,
ils rejoignent en prefabrication le méme niveau de qualification qu'en maconnerie
(profils AB).

3. Une méme réduction peut étre opérée pour déterminer si certaines techniques
requiérent plus de profils incluant des tdches non manuelles. Un tel examen est
d'autant plus intéressant que I'on fait I'hypothése que I'accomplissement de ces
taches non manuelles est un élément déterminant de la qualification.

Techniques utilisées et importance des tadches non manuelles

Profils incluant des taches Profils exclusivement
non manuelles niveau IV « manuels »
Techniques - - o R Total
(AB) spécialisés | Total |spécialisés UKL Total
(CDEF) GH
Magonnerie ........... 15,0 355 50,5 405 9.0 49,5 100
Banches et tables 96 70.4 80,0 10,4 9.6 20,0 100
V][] [——— 12,4 56,1 68,5 6,2 25,0 31,2 100
Préfabriqué ............ 14,4 59,2 73,6 9.6 16,0 256 100

Paradoxalement par rapport aux idées regues, c'est en banches et tables puis en
prefabrication que les profils incluant des taches non manuelles sont proportionnel-
tement les plus nombreux. A l'inverse, les profils exclusivement manuels représen-
tent prés de 50 % en magonnerie.

Conclusions sur les techniques

Toutes les techniques sont mises en ceuvre avec des profils majoritaires polyvalents
(65 %) qui, méme s'ils correspondent a titre principal a des taches non-qualifiées,
participent a des taches demandant des connaissances abstraites et de I'expérience
(tdches de niveau IV).

Une distinction peut cependant étre faite entre les technigues plus traditionnelles
telles que la magonnerie ou les banches et tables sur lesquelles les profils sont plus
largement polyvalents, et les techniques plus industrialisées ol ils le sont moins.
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Dans les techniques traditionnelles, les banches et tables se distinguent de la
magonnerie par une polyvalence quasi-générale des profils, comprenant I'accomplis-
sement d'un certain nombre de tdches non manuelles.

Cette polyvalence est probablement nécessaire pour la mise en place des coffrages.
La maconnerie mettrait en ceuvre une division un peu plus poussée du travail avec
d’'un coté des profils spécialisés qualifiés, en général des chefs d'équipe, et de I'autre
un ensemble d'ouvriers polyvalents assumant majoritairement des tadches non-quali-
fiées et participant plus modérément aux tdches non manuelles.

Dans les techniques industrialisées, le tunnel et le montage en préfabrication requié-
rent eégalement des profils polyvalents mais qu'ils utilisent différemment. Le tunnel
semble présenter une specialisation aux deux extrémités du processus ; en amont
des profils spécialisés qualifiés, en aval un grand nombre de profils spécialisés non
qualifies traduisant par la un des aspects du modeéle taylorien classique et, entre les
deux, des profils dont la polyvalence a probablement la méme origine que celle ren-
contrée pour les banches et tables. Le montage d'éléments préfabriqués donne
plutét I'impression d'une situation ol « chacun serait a sa place », avec la recherche
d'une diversification des profils tout au long du processus en une gamme d’interve-
nants, dont un bon nombre cependant sont polyvalents et qualifies.

On est donc loin des résultats qui découleraient systématiquement d'hypothéses
d'industrialisation et de taylorisme. Certes, lorsqu'on passe des banches et tables
au tunnel, on suit un mouvement dont les grandes lignes générales s'inscrivent dans
ce sens, mais la prise en compte aux deux extrémités de la magonnerie et du
montage d'éléments préfabriqués vient plutét perturber ce schéma que le renforcer.

L'essentiel demeure dans le fait que la diversité des profils — méme sur les techni-
ques les plus récentes — et la présence importante de profils polyvalents dont les
taches demandent une formation, montrent qu'on ne peut assimiler le développement
des techniques a une baisse systéematique et brutale des besoins en formation
professionnelle pour les ouvriers du Batiment.
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Chapitre 4

LES PROFILS DE TACHES DES OUVRIERS DE CHANTIER
ET LES POLITIQUES DES ENTREPRISES

On a pu constater, dans les deux chapitres précédents, centrés sur les rapports
entre les profils des individus avec d'une part les classifications et de l'autre les
techniques utilisées qu'il existe bien des liens mais que ceux-ci sont laches surtout
avec les technigues. |l en résulte que la classification n'est pas le reflet systematique
d'un contenu d'activité sur un chantier et que les modes d'utilisation de la main-
d'ceuvre ne découlent pas directement de I'adoption d'une technique donnée domi-
nante sur un chantier. On se retrouve donc avec les profils de taches, dans une situa-
tion trées voisine de celle rencontrée lors de I'étude de la parcellisation, liée a la
souplesse probable dont disposent les entreprises pour organiser le travail ouvrier.

Pour progresser dans |'influence exercée par les politiques d'entreprises sur la pre-
sence de profils particuliers sur des chantiers, on a introduit dans ce chapitre les
equipes mises en ceuvre sur les chantiers. Ce n'est plus les profils individuels qui
seront pris en compte mais les profils associés dans leurs équipes.

L'hypothése que I'on va chercher a tester, toujours dans la méme logique, est celle
d'une association, entre d’'une part, les techniques traditionnelles et des équipes pré-
sentant une taible polarisation, c'est-a-dire dans lesquelles domineront des ouvriers
polyvalents, et de I'autre, les techniques considérées comme les plus industrialisées,
avec des équipes présentant une forte polarisation, c'est-a-dire dans lesquelles
domineraient des profils spécialisés sur des taches manuelles faiblement quali-
fiees avec la presence d'un petit nombre de profils specialisés sur les taches de
niveau IV. Il s'agit donc a nouveau de tester le schéma taylorien.

| - LA CONSTITUTION DES PROFILS D’EQUIPE
Pour chaque observation faite, les différents ouvriers appartenant a chaque équipe
ont été classés dans les catégories précédemment définies en fonction du profil de

leurs taches : on obtiendra ainsi les profils bruts de chaque équipe.
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a) Les taches A et B étant absentes, on a procédé a un regroupement deux & deux
des autres catégories de profils individuels annulant ainsi la distinction en fonction
du nombre de taches accomplies dans un niveau donné.

Profils individuels regroupés

C ou D = Polyvalent ou large qualifié avec taches non manuelles a
E ou F = Polyvalent ou large peu qualifié avec tiches non manuelles b
G ou H = Polyvalent ou large & dominante peu qualifiée avec taches manuelles c
| ou J = Spécialisé ou trés spécialisé sur tiches manuelles moyennement qualifiées d

K ou L = Spécialisé ou trés spécialisé sur tdiches manuelles peu qualifiées e

b) Utilisant selon le cas les profils individuels de base ou les profils individuels
regroupes, on a construit des profils d'équipe de fagon qu'ils donnent des classe-
ments tant quantitatifs que qualitatifs cohérents avec les hypothéses a tester.

Quatre grands profils d’équipe ont été construits

Large homogéne : Totalité des profils individuels non spécialisés comportant des taches
non manuelles.

Large mixte . Profils individuels non spécialisés mais comportant ou non des taches
non manuelles.

Noyau : Profils non spécialisés dominants accompagnés de profils spécialisés
manuels non qualifiés.

Dispersions

spécialisées : Associant des profils larges et des profils spécialisés manuels moyen-

nement ou peu qualifiés.

Selon la méme logique, ces profils de base ont été eux-mémes subdivisés en sous-
profils de fagon a rendre compte le mieux possible, de la réalité observée. Le tableau
qui suit donne le classement des observations en profils et sous-profils d'équipe en
fonction de la répartition des profils individuels de leurs ouvriers observée sur chaque
chantier.

226



122

TABLEAU 38
Profils d’équipe et profils individuels

Profils: déeuiipe Polyvalents larges avec i
So— N° tdches non manuelles Spécialisés
d'obser-
ues Polyvalent
¥ vation Peu oi;\;a 7S Moyenne- Non
De base Sous-profils Qualifiés elifiés ges ment i
q qualifiés qualifies
Profils larges | Qualifiés A; .........ccccceeee.| BetT 44 2
homogénes BetT 42 5
avec taches BetT 48 8
non manuelies Préfab. M 6
Mixte As .o Prétfab. 33 2 2
BetT 17 1 1
Peu qualifies A5 .................| Magonn.| 23 3
Magonn.| 14 4
Tunnel 26 8
Préfab. 4 2
Préfab. 5 4
Profils larges | Qualifiés By .....cccccovriinnnne Maconn.| 35 3 1
mixtes
avec taches Mixte By wcovvcovrrcocrriienreenn| BT 36 3 2 1
manuelles et Magonn.| 49 1 1 1
non manuelles BetT 22 1 3 6
Tunnel 24 1 1 2
BetT 21 bis 4 4 4
Préfab. 10 1 2 3
Peu qualifiés By ..ccccoennnnene Magonn.| 32 1 7
Magonn.| 39 3 2
Magonn. 15 2 1
Magonn.| 31 5 2
BetT 16 7 2
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TABLEAU 38 (suite)
Profils d'équipe et profils individuels

Profils d’équipe Polyvalents larges avec Manuels
N° taches non manuelles Spécialisés
Techni- | . obser-
. ques wation 3 Peu Po::va‘l:;nts Moyenne- Non
De base Sous-profils Qualifiés qualifiés g qun;;::tés qualifiés
Noyau Non manuels - mixtes Cy ..| Tunnel 3 1 1 3
profils larges BetT 37 1 2 1
et profils BetT 30 1 8 1
spécialisés Tunnel 19 2 3 1
manuels non Tunnel 20 2 3 1
qualifiés
Non manuels peu qualifiés
Chsasmusimesnmng  BekT 27 7 2
Tunnel 25 6 1
Tunnel 28 6 1
BetT 21 14 1
Manuels C; .....ccccceeeen | Préfab. 8 2 2 2
Magonn. 38 5 2
Dispersions Larges non manuelles D; ..[ BetT 40 6 2 2 1
spécialisées Tunnel 9 2 6 3 1
Prefab. 2 1 4 1 1
Larges manuelles D, ........[ Magonn. 11 ¥ 2 2
Réparties D3 ........cccoceeevnnen|  Préfab, 6 1 1 2 2
Préfab. 1 1 4 1 6
BetT 7 1 2 2 2
Manuelles spécialisées non
qualifiées Dy .....ccooocovvevnnnr| - Tunnel 8 1 1 2 3

(1) Nombre d'ouvriers d'un profil donné composant une équipe (en valeur absolue)

‘" BetT-=

Banches at lables.




Il - LES PROFILS D’EQUIPE A DOMINANTE LARGE
SONT LES PLUS NOMBREUX

Le resultat obtenu n'est pas sans présenter une certaine pureté dans I'agencement
des observations. Les types apparaissent nettement, du moins pour les quatre profils
de base. lls regroupent sensiblement le méme nombre d’'observations a I'exception
du dernier qui correspond a une dispersion spécialisée, censée traduire les politiques
d'entreprises correspondant aux speécialisations de leur main-d'ceuvre les plus fortes.

Comme préecédemment, lorsque les profils d'équipes ont été construits sur les clas-
sifications et peut-étre de fagon plus marquée encore, on trouve une dominante
d'équipes a profil large, la présence du noyau traduisant une certaine volonté de
division du travail pour des taches auxiliaires.

Il - LES PROFILS D’EQUIPE REGROUPES ENTRETIENNENT
UN LIEN REEL MAIS LIMITE AVEC LES TECHNIQUES

La ventilation des observations du tableau précédent suivant les techniques domi-
nantes utilisées sur le chantier et les quatre profils d'equipes de base, fait ressortir
un certain lien entre technique et profil d'équipe ainsi que sa logique sous-jacente ;
en effet, a chaque technique correspond un profil dominant bien que tous les profils
existent sur chacune des techniques.

Techniques mises en ceuvre et profils d’équipe (1)

Profils d'équipe
Techniques Large Large Noyau Dispersions
homogéne mixte spécialisées
Magonnerie ........cccvene. 2 6 1 1
Banches et tables ......... 4 4 3 2
Tunnel 1 1 6 2
Préfabrication 4 1 1 3
Total .o 11 12 11 8

(1) Seules, 42 entreprises ont été relenues pour cette exploitation.
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TABLEAU 39
Association entre techniques et profils détaillés d'équipe (1)

Profils d'equipe 5 Dispersions
Large homogéne Large mixte Noyau spécialisées Total

Techniques A, | A, | A, |B,| B | B | C| C| C| D | D, | Dy| Dy

MEGONNBIIE: wiicommminiosstamisdmss 2 1 1 4 1 1 10
Banches et tables ...........c.ccccccoceecee. | 3 1 3 1 1 2 1 1 13
TUNNG! sinsmunsinuiianiminmisss 1 1 4 2 1 1 10
Préfabrication .......occccoiiimviiiiiiencciinnne, 1 1 2 1 1 1 2 9
T v e T 4 2 5 1 6 5 ) 4 2 3 1 3 1 42

(1) Seules, 42 entreprises ont été retenues pour cette exploitation



Les concentrations marquées des profils larges mixtes en magonnerie et des noyaux
dans la technique du tunnel font, 1a encore, penser a la vaudité de I'hypothése d'une
tendance a la specialisation et a la division du travail plus poussée sur les techniques
les plus modernes. La prise en compte des banches et tables ne contredit pas le rai-
sonnement précédent si I'on considere que, techniques a la charniére du traditionnel
et de l'industriel, elles présentent a la fois des profils larges mixtes et des noyaux.
La présence d'une concentration plus marquée d'équipes a profils dispersés spécia-
lisés sur le montage d'élements préfabriqués considérés comme des techniques
industrialisées par excellence pourrait étre également considérée comme une confir-
mation si on ne trouvait pas, a |'autre extrémité, une concentration non moins nette
de profils larges homogenes.

IV - LA PRISE EN COMPTE DES PROFILS D.’EQUIPE DETAILLES
MET EN EVIDENCE LE ROLE MAJEUR JOUE
PAR LES POLITIQUES D’ENTREPRISES

Seules quelgues concentrations apparaissent : des profils larges mixtes peu qualifies
en maconnerie ; des profils larges homogénes qualifiés et larges mixtes sans domi-
nante en banches et tables ; des noyaux avec profils non manuels mixtes pour le
tunnel. Pour le reste, les dispersions sont extrémement fortes. Elles tendent a se
produire d'un extréme a I'autre des profils, les banches et tables disposant des équipes
les plus qualifiées, tandis que les dispersions sont encore accentuées en montage pre-
fabriqué, technique qui, normalement, devrait étre la plus contraignante.

On retrouve donc ici, en fin d'analyse, une nouvelle illustration de la thése avanceée
tout le long de cet ouvrage accordant un réle déterminant aux politiques d’entreprises
face aux techniques mises en ceuvre. Celles-ci peuvent faciliter la division du travail,
les spécialisations des personnes, la polarisation des contenus et donc la déquali-
fication d’'une partie du personnel des chantiers : I'observation des conditions effec-
tives de leur utilisation montre que s'il s’agit d'une possibilité, elle est loin d'étre
largement utilisée. Encore aurait-il fallu pouvoir étudier les conditions économiques
de diverses modalités de structuration du travail et de la mise en ceuvre des forces
de travail : il s'agit d'une limite importante de I'étude dont on a largement conscience.
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CONCLUSIONS POUR LA FORMATION PROFESSIONNELLE

Les conclusions qui suivent, s'adressent pour I'essentiel aux responsables de la
formation professionnelle. Tout ce qui concerne I'étude des rapports entre I'indus-
trialisation et la parcellisation du travail ne sera pas repris ici : les conclusions par-
tielles développées au cours des différentes parties paraissent suffisamment nom-
breuses et précises pour ne pas nécessiter que I'on y revienne. |l n'en va pas de
méme pour la formation professionnelle.

1. Les responsables des politiques de formation se voient pris
entre plusieurs feux

Les employeurs déclarent souvent ne pas trouver les ouvriers qualifiés dont ils
ont besoin. Les services de la main-d'ceuvre font apparaitre |'existence de deman-
deurs d'emploi de tous ages qui, bien que possédant une formation ou une expé-
rience professionnelle, ont du mal & trouver un travail correspondant a leur
compétence, voire simplement du travail. Un point d'accord se dégage généra-
lement sous forme de reproche adressé aux responsables de la formation ;
reproche portant sur l'impossibilité actuelle d'atteindre une meilleure adéquation
entre les formations dispensées et les emplois. Une telle demande, indépendam-
ment des jugements qu'on pourra formuler & son propos, renvoie au probléme de
I'évaluation prévisionnelle des besoins en formation, compte tenu du délai qui
existe entre la conception d'une formation et la date d'apparition sur le marché
du travail de ceux qui ont pu en bénéficier.

On ne reviendra pas sur les arguments développés lors des travaux des groupes
techniques de prévision formation-emploi mis en place pour préparer le ViI® plan (1),
selon lesquels il parait de plus en plus difficile de concevoir des prévisions
précises a moyen terme sur les ajustements formation-emploi, en raison de la
nature méme de la matiere traitée. Cette constatation résulte des travaux de
recherche effectués ces derniéres années tant en France qu'a l'étranger et en
particulier d'une meilleure connaissance des phénoménes réels sous-jacents aux
rapports formation-emploi (2).

{1) « Prévisi Emploi-Formation », Rapport technique de prévision, VII® Plan, Commissariat Général du Plan, La Documen-
tation Frangaise, Pans, 1976

{2] Voir A, d'IRIBARNE « Les modéles macro-economiques dans les prévisions d'emplois et la planification frangaise de
l'education | analyse cntique a partir de |'exemple frangais « in « Emploi et systéme productif », op. cit

233



L'ensemble de ces travaux et, en particulier, ceux réalisés par le CEREQ depuis
sa creation, montrent cependant qu'il est possible d'améliorer substantiellement
les capacités de guidage des appareils de formation professionnelle, au prix d'une
amélioration des informations disponibles et surtout d'une évolution importante
dans la fagon de connaitre le sujet (3). C'est pour progresser dans cette voie que
cette étude sur le gros-ceuvre du Batiment a été congue.

2. Le secteur du gros-ceuvre du Batiment connait depuis de nombreuses années
des transformations rapides qui se sont traduites jusqu'a une époque récente
par un accroissement important de son activité et de ses effectifs puis par un
retournement radical de situation. LLes modifications qui sont intervenues dans
ses moyens de production, justifient I'accent primordial qui a été mis sur I'incidence
de ces évolutions sur les emplois.

Il serait en effet concevable, dans une perspective de formation, de se fixer comme
objectif de decrire le contenu des emplois existants et de préciser en quoi ils se
modifient. Pour ce faire, on cherche a repérer les premiers, on procede a l'inven-
taire des taches qui les constituent et on les examine par exemple en reférence au
contenu des métiers traditionnels. C'est I'optique que développe le CEREQ a travers
le Répertoire frangais des emplois (4). Au terme de cette opération, un aménagement
des programmes est réalisable et un jugement quant au sens des évolutions est
concevable, sachant que le passage a des modes de construction industrialisés
entraine une transformation radicale des activités professionnelles avec un écla-
tement des métiers et professions.

3. Cependant, il résulte des observations faites dans le cadre de cette étude que
la division des taches sur les chantiers — que ceux-ci mettent en ceuvre des techni-
ques traditionnelles ou des techniques modernes de construction — ne transparait
pas dans une carte des emplois bien distincts les uns des autres et définis par des
contenus de travail stabilisés. Les observations montrent que si, pour une technique
donnée, le contenu global du travail et la chronologie des opérations sont bien
sensiblement les mémes, la répartition des taches peut étre opérée de différentes
manieres, ce qui explique que les contenus d'emploi peuvent varier quant a I'éten-
due et a la nature des interventions effectuées par les individus. Ces contenus
d'emploi sont ainsi relativement indéterminés: on ne peut pas les considérer
separement de ce qui les définit, soit le point de rencontre entre un processus
technigue, un mode d'organisation et plus globalement un mode de gestion de
I'entreprise.

4. Dans une situation donnée, le mode d'attribution des taches peut se faire selon un
découpage strict des opérations, une correspondance étroite entre |a qualification
du personnel et les travaux a exécuter. Dans une autre situation, comparable a
la précédente, ce mode d'attribution opérera un autre type de découpage ou fera

{3) Voir « Ce que I'on sail aujourd'hui du travail dans ses relations avec la formation : les acquis scientifiques aprés
sept annees d'activite du CEREQ », novembre 1978, Note d'information du CEREQ n° 52.

(4) Le Répertoire frangais des emplois a comme objectif de décrire la totalité des activités individuelles existantes en
France, les présentant sous forme d'emplois-types, leur publication en cahiers sera achevée en 1981. Les emplois du BTP
ont été etudiés au cours de I'année 1979,
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apparaitre une absence de découpage préalable: une séquence plus ou moins
longue de taches peut étre confiée a un collectif d'ouvriers. Il est bien évident
qu'entre ces pratiques, la différence ne se résume pas a des taches en plus ou en
moins, mais concerne plus profondément des changements de nature dans le rap-
port a l'autorité, le rapport & son propre travail et les relations avec les autres
(taches isolées, taches coordonnées, complémentarité des interventions...).

Toutefois, on peut penser, a la lumiére de I'étude, que les cas de figure ne sont pas
illimités, que certainas techniques de construction réduisent la liberté du mode
d'exécution, que des combinaisons stables entre processus technique, organisation
et attribution existent, ainsi que des exclusions.

5. Dés maintenant, un débat peut s'ordonner autour des points suivants :

— Les données intéressant les formations doivent se rapporter au systeme de
découpage des emplois, considéré dans sa totalité. Une observation partielle des
situations de travail induites par ce systéme, peut conduire & estimer que, dans de
nombreux cas, l|'activité professionnelle est spécialisee et déqualifiée (taches
étroites et répeétitives), ce qui est typique d'une généralisation effectuée a partir
d'un segment de la réalité. L'absence de cloisonnement rigide entre les ensembles
de taches et leur manque d'autonomie par rapport au processus technique et a
I'organisation de son déroulement, peuvent fournir I'occasion de reconsidérer le
modele traditionnel selon lequel les formations sont congues pour étre séparées,
spécialisées et hiérarchisées.

— Les différentes pratiques des entreprises, quant a I'emploi de leur personnel,
permettent de relativiser le facteur technique comme principal déterminant du
contenu des emplois : s'il est vrai que les techniques s'accompagnent dans de
nombreux cas d'une standardisation des opérations, la spécialisation des hommes
reste, en dernier ressort, un choix d'organisation. Par rapport au critére d’efficacité,
ce choix n'apparait pas comme le seul possible.

— Le courant d'opinion jugeant de la déqualification du travail prend probable-
ment sa source dans le principe d'indétermination des emplois énoncé plus haut.
Or l'indétermination relative des emplois n'équivaut pas a une déqualification,
comme le montre I'observation de la réalité. De plus, ce principe qui donne une
treés grande souplesse a l'utilisation de la main-d'ceuvre, est sans doute un facteur
non négligeable de la productivité du Batiment. Mais on ne doit pas oublier cepen-
dant que cette souplesse n'est productive qu'en fonction du potentiel de qualifi-
cation qui caracterise la main-d'ceuvre traditionnelle et des capacités de transfert
de ce potentiel.

On peut se demander, alors, si ce secteur d'activité pourra continuer a se développer
sans que ce potentiel se renouvelle et se développe a son tour, dés lors que |'adap-
tabilite de I'appareil productif parait une option essentielle pour faire face aux
aléas de la situation économique.

6. L'étude de la division des taches sur les chantiers est d’autant plus complexe
qu'elle doit s'articuler avec la division des taches qui s'instaure entre les entreprises ;
elle doit donc s'accompagner d'une réflexion sur les transformations du gros-ceuvre
pris dans son ensemble.
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Actuellement, le Batiment se caractérise par une trés grande hétérogénéite : entre-
prises nombreuses et dissemblables, diversification des productions, pluralité des
techniques et des modes d’organisation. L’artisanat, la petite entreprise peuvent
avoir besoin encore longtemps d'une main-d'ceuvre qualifiée. Il n'est pas impossible
non plus que celle-ci trouve sa place dans certains types de production nouveaux,
tels les grands ensembles de construction individuelle non préfabriquée.

Il y a lieu egalement de dissocier les notions de croissance et de modernisation
de celle d'industrialisation qui n'est qu'une forme possible — et probable — de
celles-la. Un mode de production traditionnel peut renouveler ses équipements et
profiter des acquis techniques concernant les matériaux, la manutention... sans que
necessairement la nature du travail soit profondément modifiée. Mais il peut aussi
chercher a utiliser les résultats d'expériences acquises avec des techniques plus
récentes dans le domaine de I'organisation.

En revanche, dans le mode de construction industrialisé, pour autant qu'il existe
sous une forme pure, les différentes étapes de la réalisation qui constituent désor-
mais un ensemble integré de sequences et d'operations, peuvent donner lieu a une
série de découpages et étre prises en charge par des entreprises différentes.

Ainsi, on observe des entreprises qui sous-traitent une partie des taches d'exécution
sur le chantier et la plupart des opérations sont susceptibles d'étre I'objet d'une
sous-traitance : fabrication du coffrage, pose du coffrage, ferraillage, montage,
finitions. La programmation et I'organisation du chantier peuvent intervenir en
amont du processus, sur la définition ou les aspects techniques du projet.

On assiste donc a une vaste redistribution dont on peut penser que, dans un sens,
elle augmente les possibilités de l'appareil productif et qu'elle est la condition
de l'innovation technique. La mise au point, le perfectionnement des outils ou des
modalités particulieres de construction exigent une spécialisation, c'est-a-dire une
accumulation d'experiences et de compétences (coffrages complexes, précon-
trainte). Dans un autre sens, le cycle habituel des séquences techniques se trouve
réduit a des ensembles de tiches plus limitées, simplifiées et standardisées (béton-
nage, pose et assemblage d'éléments préfabriqués, pose de ferraillage...). Mais,
dans le méme temps, apparaissent d’autres problémes qui risquent d'obliger a
définir la compétence professionnelle et donc la qualification, en d'autres termes
ou a partir d'autres critéres : l'importance de la coordination des opérations, de la
finition, des approvisionnements, de la rotation du matériel, de la tenue des délais
et le plein emploi des effectifs sur le chantier et dans I'entreprise.

7. Il faut donc admettre comme hypothése pour la formation professionnelle, non
seulement une co-existence de plusieurs modes de travail mais la nécessité de cette
co-existence, comme réponse ou comme moyen de satisfaire aux exigences du
développement dans une période qui sera fortement marquée par !'incertitude :
incertitude des marchés, incertitude des fonctions a remplir au niveau de I'habitat
et des evolutions possibles de la demande...

La politique de la main-d'ceuvre, les options quant a la formation doivent étre
fondees sur une analyse de la réalité au terme de laquelle I'emploi apparait sous-
tendu par des logiques différentes et parfois contradictoires. Dans I'état actuel de
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nos connaissances, cette hypothése ne permet pas de trancher en faveur d'une tor-
mation dans le Batiment qui se fonderait exclusivement sur un modéle industriel :
ce modele est loin de recouvrir toutes les formes de travail du secteur ; de plus,
les situations qui pourraient s’en rapprocher le plus, n'y adhérent jamais ni complé-
tement, ni définitivement.

8. En resume, si cette étude n'aborde pas directement le passage formation-emploi,
car elle ne prétend pas analyser des contenus de travail pour fixer des objectifs
pedagogiques, elle apporte cependant un certain nombre d’éléments qui paraissent
essentiels pour les responsables d'une politique de la formation professionnelle
mais aussi de |'emploi :

— Les techniques nouvelles engendrent incontestablement des taches nouvelles
qui demandent trés probablement des savoir-faire nouveaux. La connaissance des
techniques nouvelles est donc indispensable pour les formateurs qui doivent en
tenir compte dans leurs programmes. Mais, si certaines de ces techniques, comme
le montage d’'élements préfabriqués, engendrent parfois une spécialisation étroite
de la main-d’'ceauvre, il faudrait a tout prix éviter de fonder une politique de formation
sur ces cas limites.

— Les technigques en elles-mémes ne sont pas suffisantes pour déterminer un
systéme de travail. On ne peut donc pas prendre appui sur les seules évolutions
techniques pour prévoir un systéme de travail futur.

— On doit prendre d'autant plus de distance vis-a-vis de |'idée de fonder une
évolution de la formation professionnelle sur les techniques que celles-ci ne naissent
pas et ne meurent pas en des étapes successives, les unes chassant les autres.
L'usage de techniques de « modernités » diverses coexiste dans des entreprises
difféerentes mais aussi dans les mémes entreprises. Cet usage est peut-étre da a la
survivance d'anachronismes qui devraient disparaitre dans un climat de compéti-
tivité accrue. Il parait plus exact de dire qu’il dépend en grande partie d'une ratio-
nalité économique tenant compte du fonctionnement et de la diversité des ouvrages
a construire qui limite fortement les avantages d'une spécialisation poussée des
techniques et des hommes.

— Méme avec des techniques modernes les besoins en formation professionnelle
restent certains.

— Aussi bien en statique gu'en dynamique, et en prenant en compte I'ensemble
du secteur, les responsables de la formation se trouvent devant une cible profession-
nelle floue. Ce flou est inhérent a la cible elle-méme. Ce constat préche donc en
faveur de la dotation d'une formation professionnelle qui permette de faire face a
des situations diversifiées, plutét qu'a des situations spécifiques qui risquent d’'en-
gendrer des savoir-faire difficilement transférables.

— La polyvalence de la main-d'ceuvre qui devrait résulter d'une telle optique,
ne prendrait sa véritable valeur que si lui répondait une politique d'organisation du
travail polyvalente. Le choix d'une telle politique qui serait sans conteste favorable
aux travailleurs, le serait probablement tout autant pour les entreprises, compte
tenu de ce qui a été observé sur la nécessité d'une souplesse d'adaptation.
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— L’observation de la réalité montre que si la constitution de cibles professionnelles
bien déterminées parait possible dans certains cas, elle reste cependant de fagon
générale encore trés aléatoire, compte tenu des informations disponibles sur les
situations de travail concrétes.
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Chef du departement : M. Cessieux (Rene)

Charge d'analyser les formes et le contenu
du travail humain ; de decrire les emplois
et leur orfanisation : de rechercher les évo-
lutions du travail en vue de l'information
professionnelle, la formation et I'emploi des
jeunes et des adultes , de contribuer a la
normalisation de la documentation sur les
activites professionnelles et a I'améliora-
tion des nomenclatures, déefinitions ou co-
des utilisés dans ce domaine.

Repertoire francais des emplois :
M. Kirsch (Jean-Louis), M. Simula (Pierre).

DEPARTEMENT DE L'EMPLOI ET
. DES PREVISIONS

Chet du deépartement : M. Menu (Domini-
que)

Charge d etablir les liaisons entre le fonc-
tionnement du systeme educalif et |'évolu-
tion de la situation de l'emploi a court,
moyen et long termes ; de mettre en ceuvre
les etudes du Centre pour enrichir les pre-
visions sur l'offre et la demande de gualifi-
cations afin notamment de préciser les
estimations sur les besoins en formation
el les déboucheés professionnels ; de pro-
ceder a des bilans approfondis dans les
secleurs economiques el les régions en vue
de determiner les equilibres entre les em-
plois et les formations.

Bureau des statistiques professionnelles
Chef de bureau : M. Marechal (Pierre)
+Charge de répondre aux besoins du Centre
lies a I'execution de ses programmes ; de
salisfaire les demandes particulieres dor- |
gamsmes extérieurs ; d'ameliorer l'infor-

mation statistigue sur les professions :
d'appliquer ses recherches au rapproche-
ment et a I'exploitation comparee des don-
nees chiffrées sur 'emploi et les formations.

DEPAF{TEMENT DES FORMATIONS ET
CARRIERES

Chef du département : M. de Virville (Mi-
chel).

Charge de proceder a |'évaluation profes-
sionnelle des formations conduisant a la
qualification . d'étudier les modalites et les
conditions du passage de la formation a
I'activité, notamment dans le cas des jeu-
nes ; dobserver les carriéres suivant |'uti-
lisation des connaissances initiales et les
besoins de |'éducation des adultes, de
créer et d'actualiser regulierement I'infor-
mation systématique sur linsertion et les
cheminements professionnels des jeunes
et des adultes apres leur formation.

Observatoire national des entrées dans la
vie active :

Charge des enquétes : M. Genzbittel (Mi-
chel-Henrij

Charge des questions regionales : M. Biret
(Jean)

MISSION PEDAGOGIQUE

Chef de la mission : M" Lantier (Frangoise)
Chargee d'etudier les innovations techni-
ques et leurs effets sur le travail selon les
beseins de 'actualisation ou de la moder-
nisation des formations ; d associer les tra-
vaux du Centre a la recherche sur les objec-
tifs de l'enseignement par l'analyse des
competences professionnelles a develop-
per ; dassurer, avec le concours des conseil-
lers pedagogiques, les liaisons nécessaires
avec |'lnstitut national de recherche peda-
gogique, les institutions ou les organismes
de formation

Pour tous renseignements concernant les publications du CEREQ
s'adresser au Service d'Information et de Documentation (tel.: 575.62.63 - poste 218)
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