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La pi«ce usin»e sur la ligne-transfert, qui sert d'exemple è l'ana-
lyse du travail du CCUA, est une pi«ce consid»r»e comme strat»-
gique par les dirigeants de la firme (porte-fus»e X 42) . C'est la
pi«ce la plus difficile è fabriquer du train avant des voitures et la
p»riode pendant laquelle elle sera fabriqu»e, sans changement,
est tr«s longue, de l'ordre d'une quinzaine d'ann»es (de 1981 è
1995 selon les responsables des m»thodes) . C'est une pi«ce
forg»e, puis usin»e sur certaines faces sur la ligne-transfert .

Sur une ligne donn»e, l'ob-
jectif est donc de produire le
plus de pi«ces possible,
qualit» constante d'usinage,
de faéon è r»duire le coêt uni-
taire de la pi«ce par allonge-
ment et, si possible, de r»dui-
re l'investissement global .
Ainsi six lignes »taient pr»-
vues è l'origine mais l'efficaci-
t» de la ligne actuelle est telle
que les dirigeants pensent fai-
re l'»conomie d'une et peut-
àtre de deux lignes, è quan-
tit» produite »gale . Par rap-
port aux machines-outils indi-
viduelles avec stocks interm»-
diaires, la flexibilit» de la
ligne-transfert est nulle, î la
g»om»trie de la pi«ce est celle
de la machine â, mais il est
pr»vu d'installer sur une ligne
future (les t«tes d'usinage è
commande num»rique (CN),
afin de pouvoir fabriquer des pi«ces diff»rentes . Le choix du
transfert est techniquement justifi» par la g»om»trie de la pi«ce,
compte-tenu de l'imp»ratif de qualit» . En effet, lorsqu'on usine
les diff»rentes faces de cette pi«ce sur des machines-outils succes-
sives, il faut, è chaque fois, positionner la pi«ce par rapport è
l'outil et la pr»cision diminue avec le nombre de manipulations .
Sur la ligne-transfert, au contraire, il n'y a qu'une seule prise de
pi«ce, celle-ci »tant fix»e au d»but de la ligne sur un montage qui
se d»place d'un poste d'usinage è l'autre .

cadence th»oriquement pr»vue . La cadence instantan»e
peut àtre parfois deux fois plus rapide que la cadence
th»orique. Cette capacit» de r»guler dans le temps la
charge de travail permet è l'op»rateur de î prendre de
l'avance â et donc de r»partir ses temps de pause en
fonction de ses habitudes ou de se r»server un , certain
laps de temps en d»but ou en fin de poste . Plus g»n»rale-
ment, ce syst«me de travail lie l'engagement de la
machine aux variations individuelles de l'activit» de
l'op»rateur . Dans les lignes-transferts automatis»es, au
contraire, ce lien entre op»rateur et moyen de produc-
tion est rompu . L'engagement de la ligne-transfert, qui
doit àtre maximis» pour les raisons indiqu»es plus haut
(cf. encadr»), ne d»pend plus de la màme mani«re de
l'op»rateur . Pour celui-ci, la possibilit» de prendre de
l'avance n'existe plus et la r»partition des temps de pause
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LA LIGNE DE TRANSFERT AUTOMATISÉE

La d»finition technique du moyen de production est dans ce cas
largement d»termin»e par les caract»ristiques de la pi«ce, quali-
t», quantit» et prix ; on retrouve la màme solution technique, la
ligne-transfert automatis»e, dans la fabrication d'autres pi«ces
comme le bloc-moteur, les carters, qui sont aussi des pi«ces î fi-
g»es â dans le temps et qui poss«dent une g»om»trie telle que
leur usinage exige une r»f»rence constante dans l'espace .
Ce n'est, par contre, pas le cas de beaucoup de pi«ces de

r»volution (moyeux, disques,
tambours, etc .) qui sont aussi
fabriqu»es dans l'atelier au
moyen de machines-outils
individuelles et pour lesquel-
les la commande num»rique
paraôt àtre une solution d'au-
tomatisation .

type d'automatisation en
usinage paraôt donc limit» è
certaines pi«ces et c'est è par-
tir de cette limitation que les
responsables estiment globa-
lement le nombre de postes
du CCUA en usinage_
Cependant, la d»finition
technique du moyen de pro-
duction ne suffit pas è d»ter-
miner les caract»ristiques des
postes de travail qui lui sont
associ»es car les interventions
requises peuvent àtre distri-
bu»es de diff»rentes mani«res

entre les cat»gories de personnel de l'»tablissement . Selon le res-
ponsable des m»thodes de l'»tablissement, la màme ligne-trans-
fert peut fonctionner avec des op»rateurs, qui alimentent la ligne
en d»but et la d»chargent è la sortie, et des r»gleurs, qui inter-
viennent en cours de fonctionnement pour les changements d'ou-
tils et leur r»glage en fonction des contrçles de pi«ces ou avec des
CCUA qui ex»cutent l'ensemble des op»rations pr»c»dentes mais
qui, è la diff»rence des r»gleurs polyvalents, seraient ,, des
r»gleurs sp»cialis»s sur une ligre-transfert

individuelle doit àtre »tudi»e au niveau de l'»quipe qui
surveille le transfert .

L'augmentation vis»e du taux d'engagement passe »gale-
ment par une extension du travail de nuit . Auparavant,
les engagements de machines »taient calcul»s sur deux
»quipes et le travail de nuit »tait relativement exception-
nel, servant de î soupape â en cas de besoin . Les nou-
velles lignes-transfert sont maintenant pr»vues pour
fonctionner avec trois »quipes, ainsi que le samedi .

L'augmentation du taux d'engagement de la machine
suppose aussi î l'engagement â de l'op»rateur . Selon les
responsables de la fabrication, î la direction voulait cas-
ser l'»quation 1 homme = x pi«ces â, en substituant è
l'ancienne norme de production, fabriquer x pi«ces en 8
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La r»partition des tùches de d»pannage constitue aussi
un enjeu conflictuel entre fabrication et entretien . Le
d»pannage comprend le diagnostic et les op»rations
d'»changes de mat»riel . Le diagnostic est consid»r»
comme la î partie noble â des tùches de d»pannage alors
que l'»change de mat»riel est un travail beaucoup plus
astreignant, î le sale boulot â . C'est la capacit» du
d»panneur è diagnostiquer l'origine de la panne qui est
è la base de sa position professionnelle, si bien que le
partage des tùches de diagnostic ne serait pas sans inci-
dence sur la structure des positions professionnelles car,
comme l'exprime un membre du service des m»thodes,
î le d»panneur qualifi» se sent d»mobilis» psychiquement
si quelqu'un de moins qualifi» est capable d'intervenir â .
Or le surveillant-op»rateur d'une ligne transfert doit,
pour assurer le fonctionnement optimum de la ligne, »lu-
cider plus ou moins les causes de pannes qui reviennent
le plus souvent (pannes r»p»titives) de faéon è prendre
des mesures pr»ventives . Des points de vue divergents
sont alors exprim»s sur la capacit» de l'op»rateur è dia-
gnostiquer les causes de pannes . Lorsqu'il s'agit de pan-
nes li»es è la partie î commande â du transfert, il est
souvent difficile d'en d»celer l'origine car les relations de
cause è effet ne sont pas »videntes selon les responsables
des m»thodes . Les responsables de l'entretien soulignent
que si les d»panneurs n'interviennent plus sur les pannes
r»p»titives, bien connues de la fabrication, ils perdent
peu è peu la connaissance de la machine si bien qu'en cas
de panne intermittente, le d»pannage est beaucoup plus
difficile, beaucoup plus lent . La solution interm»diaire
qui consisterait è affecter des d»panneurs-»lectriciens
sp»cialis»s sur les lignes-transfert se heurte è la politique
de gestion du personnel de l'entretien qui favorise la
polyvalence aux d»pens de la sp»cialisation . Selon cet
argument, î il ne faut pas gaspiller les valeurs rares en
automatisation â et l'affectation d'un d»panneur au
màme »quipement pendant trop longtemps le rendrait
incapable d'»voluer en fonction du changement techni-
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que, tr«s rapide en automatisme. De plus, dans ce cas,
le î saucissonnage â de l'entretien entre les divers d»par-
tements rendrait malais»e l'affectation des personnels
d'entretien en fonction des urgences, op»ration beau-
coup plus facile lorsque l'entretien est centralis» .

Le point de vue des surveillants-op»rateurs et des res-
ponsables de fabrication est relativement diff»rent, puis-
que les op»rateurs interrog»s pensent qu'il est n»cessaire
de savoir pourquoi le transfert est en panne si l'on veut
assurer la production en d»lais et qualit» requis ; les res-
ponsables de fabrication tentent de mettre en place des
chefs d'»quipes ayant des comp»tences plus »tendues en
»lectricit» et essaient de rendre possible î un dialogue
entre fabrication et entretien, sans institutionnaliser les
relations â .

LE MOMENT DU COMPROMIS
LA DÉFINITION DU CONDUCTEUR CONFIRMÉ
D'UNITÉ AUTOMATISÉE (CCUA)

Dans ce cadre relativement peu fix» les attributions offi-
cielles du CCUA r»sultent en grande partie de l'int»gra-
tion de tùches fonctionnelles dans la fabrication. Cette
int»gration est la cons»quence d'une sorte de î partage
des tùches valoris»es â entre fabrication et services fonc-
tionnels, et le profil du CCUA qui en d»rive s'»loigne de
celui de l'op»rateur sur machine-outil et tendrait è se
rapprocher de celui du r»gleur, î r»gleur sp»cialis» â sur
un type d'»quipement, comme l'indique un responsable
des m»thodes .

Les positions d»crites pr»c»demment des diff»rents ser-
vices fonctionnels de l'»tablissement montrent cepen-
dant è travers leurs divergences la dimension conflic-
tuelle des activit»s sociales visant è modifier les hi»rar-
chies professionnelles .

L'expression synth»tique de ces difficult»s est »nonc»e
de la mani«re suivante par l'un des responsables des clas-
sifications : î on essaie de marier au mieux les besoins de
l'entreprise et les attentes de l'individu . On est contraint de
suivre l'»volution technique â . Les termes du compromis
peuvent alors àtre »tablis . Si la classification du CCUA
permet d'ouvrir l'»volution de carri«re des agents de
fabrication (13), elle r»mun«re aussi l'engagement de
l'op»rateur dans la marche de l'installation, la diversifi-
cation et la complexification de son travail qui r»sultent
de la substitution de tùches fonctionnelles au travail
ant»rieur d'alimentation et de conduite ainsi que l'accep-
tation de conditions particuli«res de travail visant è favo-
riser la continuit» temporelle de fonctionnement de l'ins-
tallation .

(13) Les personnels de l'»tablissement class»s en CCUA au moment de l'enqu«te
»taient d'anciens OS ayant acc»d» entre 1975 et 1980 0 la classification de PI et poss«-
dant, au moment du passage en CCUA, une anciennet» dans l'»tablissement allant
de 13 è 29 ans .
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