L’AUTOMATISATION D’UN ATELIER D’USINAGE
A I’EPREUVE DES HISTOIRES INDIVIDUELLES
ET DES SAVOIR-FAIRE OUVRIERS

par Alain Jeantet et Henri Tiger

L’introduction des commandes numériques a calculateur intégré
dans un atelier d’usinage d’une entreprise de matériel électrique provoque bien des conflits
et des bouleversements, au travail comme hors du travail. Partant de la constatation que
Porganisation de la production automatisée ne peut s’affranchir des savoir-faire
du métier d’usineur, les auteurs se demandent a quelles conditions I'expérience pratique du rapport
a la matiére peut conserver une place essentielle. La reconnaissance de cette expérience,
qui ne s’acquiert que dans l'atelier, ne va pas de soi dans une organisation du travail
marquée par le taylorisme et dans une société qui valorise plutét les savoirs formalisés.

Nous allons tenter dans ces pages de rendre compte des
ruptures sociales dont 'introduction des nouvelles tech-
nologies a €té I'occasion dans un atelier d’usinage d’une
grande entreprise de fabrication d’appareillages de dis-
tribution électrique (1).

Nous le ferons d’une maniére particuliére tant a cause de
notre méthode d’approche, privilégiant les récits de vie
(2), qu’a cause de ce qui nous est apparu de plus en plus
fortement & mesure que nous avancions dans notre tra-
vail, a savoir qu'il s’agissait d’un processus social global,
au sens ou I'on ne peut y distinguer « travail » et « hors
travail » tant ils s’interpénétrent.

Un processus, en effet, car rien n’est joué avec I'installa-
tion des nouveaux équipements dans I'atelier. Celle-ci,
au contraire, est bien plus le coup d’envoi d’une partie
qui commence qu’un résultat final, comme le suggére-
raient par exemple des statistiques les érigeant en indica-
teurs du degré de modernisation de notre appareil indus-
triel. Un processus industriel, signe et facteur a la fois
d’une mutation qui, de la définition méme des produits,
atteint jusqu’a la logique de la production ; mais un pro-
cessus social aussi, car & moins d’étre complétement ver-
rouillé au départ, I'espace social de I'entreprise est, a
cette occasion, profondément déstabilisé. 11 devient,
pour un moment, fluide, instable, évolutif.

(1) Les éléments de cet article sont tirés de la troisi¢eme partie : « Familles en mouve-
ment : des ouvriers grenoblois aux carrefours du monde industriel », d'une recherche
collective menée conjointement avec Dani¢le Combes, Michel Pingon et Paul Rendu
du CSU (Paris), Paul Bouffartigues et Francis Godard du GERM (Nice) et Monique
Haicault de l'université de Toulouse, sur Dreux, Nouzonvilie, Fos et Grenoble.
Ouvrage a paraitre : « Comme on fait sa vie... Familles ouvriéres, histoires d’au-
jourd'hui ».

(2) Cf. encadré sur la méthode de recherche.

Pour mieux en épouser le mouvement, nous avons alors
pensé que notre approche devait elle aussi se fluidifier,
abandonner ses schémas statiques, se couler dans des
concepts aptes a rendre compte des dynamiques a I’ceu-
vre, voire se faire, en fin de compte, récit autant qu’ana-
lyse.

Processus social donc dans 'entreprise, car il dévoile les
attentes et les capacités des différentes catégories d’ac-
teurs, non pas a s’y adapter comme s’il existait en dehors
d’eux, mais a se I'approprier techniquement et sociale-
ment en linvestissant de leurs propres enjeux. Il met
ainsi & jour les antagonismes sociaux, fondamentaux ou
secondaires, qui structurent la vie de celle-ci. Il les exa-
cerbe ou contribue a les transformer. Faisant éclore des
enjeux nouveaux ou des formes nouvelles d’enjeux
anciens, il fait émerger a leur propos des groupes sociaux
nouveaux, dans lesquels les rapports au métier ou a la
formation, par exemple, prennent une importance capi-
tale et suscitent des luttes inédites.

Un processus global enfin car, si ce processus se déroule
effectivement au sein de l'entreprise, on ne saurait
cependant en comprendre les phases et les détours en y
restant enfermé. Parce que celle-ci d’une part, et en I’oc-
currence 'atelier d’usinage étudié, est traversée par les
grands mouvements qui remodelent notre société, qu’il
s’agisse par exemple des mouvements migratoires mas-
sifs qui transforment sa géographie humaine, ou qu’il
s’agisse d’évolutions plus « morales » ou idéologiques,
comme par exemple la montée de I'individualisme ou la
transformation de la perception de I’entreprise par les
salariés, méme si les enjeux du rapport capital - travail
subsistent. Mais aussi parce que d’autre part, les indivi-
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dus qui, chaque jour, en franchissent les grilles ne se
dépouillent au passage ni de leur histoire propre, ni du
poids des rapports sociaux dans lesquels ils sont, par ail-
leurs, engagés. A tel point que seuls cet « en deca » et
cet « en dehors » nous fournissent parfois les clés de
compréhension de telle ou telle phase du processus
interne a Pentreprise. De méme, qu’inversement, celui-
ci accroit de sa sédimentation propre le terreau dans
lequel s’enracinent les pratiques ultérieures de chacun.

Approche globale donc, tentant de soulever un coin du
voile derriére lequel on peut apercevoir, non pas pour-
quoi, mais comment se déroulent les processus sociaux,
notre approche enfin est particuliére en ce sens qu’elle
part des individus (3), et qu’elle les prend en tant que
tels au sérieux. Non en en faisant ces monades closes,
sans contraintes et sans liens, qu’une certaine idéologie
a la mode remet au goiit du jour, mais en leur restituant,
avec leur consistance propre, leur capacité d’initiative et
leur poids dans le déroulement tant de leur propre his-
toire que de I'histoire tout court.

(3) Méme si cela n’apparait qu'en filigrane dans le cadre de cet article, trop court

pour nous permettre d’utiliser a fond cette voie d’exposition. Pour celle-ci se reporter.

a « Familles en mouvement... », op. cit.
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ties prenantes, d’étudier les point
views, enregistrées au magnétoph
souvent, sur plusieurs séa

- général rencontrés e
_taine d’interviews de

déconstruite et reconstruite,
_ tient le « récit » dans cet article
et des pratiques individuelles ou

PRESENTATION DE L’ATELIER D'USINAGE :
LA QUALIFICATION PROFESSIONNELLE
COMME PRATIQUE SOCIALE

L’établissement sur lequel nous avons choisi de travailler
est un €tablissement de production appartenant a 'une
des plus grosses entreprises francaises de la construction
€lectrique. Dans cet établissement ont été plus particu-
lierement enquétés deux ateliers : celui du tournage et
celui du fraisage.

Pour nous, ces unités de travail ne seront pas abordées
comine de simples unités géographiques et technologi-
ques, mais surtout comme des espaces sociaux, c’est-a-
dire comme des lieux d’exercice de pratiques sociales

.

Celles-ci vont étre le fait de différents acteurs qui abor-
dent chacun la réalité sociale avec un certain point de
vue. Aussi I'analyse de ces pratiques n'a de sens que

(4) Dans le méme ordre d'idée. quand nous ferons allusion au concept de qualifica-
tion, nous ne retiendrons pas la simple désignation des taches effectuées par un indi-
vidu sur un poste, mais plutdt I'exercice effectif des différentes pratiques qu'impli-
quent ces tiches.
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référée a lidentification de ce qui se joue dans la combi-
naison des rapports que ces acteurs sociaux entretien-
nent entre eux.

Ces acteurs sont trés variés, ils vont de chaque individu
a des acteurs plus collectifs qu’il est nécessaire de perce-
voir plus globalement (le pool de direction, I'entreprise,
la hiérarchie, le collectif des usineurs de ’atelier, les
techniciens du bureau des Méthodes, etc.).

Nous nous contenterons de présenter les quelques points
de vue qui nous semblent le plus fortement contribuer 2
la structuration des enjeux de ces ateliers avant que ne
soient introduites les commandes numériques.

Tout d’abord le point de vue de I’entreprise en tant
qu’acteur économique.

Ces ateliers appartiennent & un département qui a un
statut de département intégré, c’est-a-dire qui est four-
nisseur de pieces détachées pour les autres départements
de production. Les séries produites sont majoritaire-
ment des petites séries (parfois méme des productions 2
'unité ou a la dizaine). Par contre le nombre de piéces
différentes se compte en dizaines de milliers (environ
16 000 gammes sont gérées par le bureau des Méthodes)
et pour ces picces les exigences de qualité sont en géné-
ral trés fortes.

Ces ateliers n’ont donc pas de sortie directe sur le mar-
ché. Toutefois pour éviter des dérives sur les trois princi-
paux facteurs de compétitivité (prix des piéces, capacité
a tenir les délais et qualité des piéces), I'entreprise tient
a ce qu'une certaine concurrence soit maintenue avec de
possibles fournisseurs extérieurs.

En fait, I'exercice est assez formel car sur la plupart de
ces facteurs le département d’usinage bénéficie d’avanta-
ges certains par rapport aux concurrents extérieurs.
Ainsi dés P'origine, ses services techniques participent,
en coordination avec les départements clients, a la
conception des piéces. Il n’est donc pas étonnant que ses
capacités d'usinage s’avérent par la suite mieux adaptées
aux commandes aussi bien en colit qu'en qualité d’exé-
cution.

Mais plus qu’ailleurs c’est le probléme du cott de fonc-
tionnement global de I'atelier qui est stratégique plutét
que les seuls coflits d’usinage. Bien siir les problémes des
temps d’exécution des picces comme ceux posés par
I'amortissement des machines restent présents mais le
probléme du temps de rotation des en-cours prend ici
une importance décisive. En effet, compte tenu du type
de production (appareillage électrique), ces ateliers usi-
nent majoritairement des métaux trés coliteux a base
d’alliages de cuivre ou d’aluminium ; de plus, les piéces
travaillées sont souvent des bruts de fonderie qui inté-
grent déja une forte valeur ajoutée. Ces caractéristiques
font qu’il est déterminant pour la rentabilité d’ensemble

de Pentreprise que I'immobilisation des piéces (usinage,
rebut, ou stockage) soit réduite au maximum. Comme
on I’a vu, ces ateliers usinent surtout des piéces en petite
série, mais avec plusieurs milliers de séries différentes,
I'objectif va donc étre de réduire au maximum le temps
de passage d’une série a une autre.

A la logique courante d’engagement maximum du maté-
riel classique avait répondu depuis longtemps le passage
en «2 X 8»; a la logique de rotation rapide des en-
cours allaient pouvoir répondre les nouvelles possibilités
de flexibilité et de rapidité offertes par les machines
outils 2 commande numérique (MOCN).

Une autre voie suivie par Pentreprise allait également
consister & substituer aux techniques d’usinage par
copeaux des techniques moins cotiteuses en matériel et
en temps d’exécution, par exemple des techniques & base
de découpage. A terme, la charge de travail des usinages
classiques risque donc d’étre trés diminuée et I'impor-
tance de ces ateliers réduite.

Abordons maintenant sur quoi peut se construire le
point de vue des tourneurs et des fraiseurs sur leur
métier et sur la place qu’ils occupent dans I’entreprise.

Au regard de la ventilation dans les grilles de classifica-
tion (cf. tableau p. 6), les ouvriers des ateliers retenus
apparaissent non seulement comme les mieux classés de
’entreprise, mais aussi par rapport au reste du départe-
ment usinage.

Ces ateliers sont donc a juste titre considérés comme un
espace promotionnel. Rares sont ceux qui, & I'usinage,
restent bloqués a la qualification de P1. C’est ainsi
notamment dans ces ateliers que l'entreprise a com-
mencé a ouvrir les carriéres ouvriéres en créant la classi-
fication de technicien d’atelier dés 1972. Cette classifica-
tion maison servira d’ailleurs de référence lors des négo-
ciations qui conduiront a la définition de la nouvelle
grille de 'UIMM en 1975.

Il n’est donc pas inutile de souligner que ces promotions
se jouent au pied de la machine par le passage d’examens -
professionnels qui comprennent des épreuves théoriques
mais aussi des travaux d’usinage. Ces examens ne sont
pas de simples formalités et ils impliquent que les
ouvriers suivent des cours pratiques et théoriques au
centre de formation dont dispose ’entreprise. Pour les
ouvriers qui viennent d’autres entreprises ces examens
constituent une réelle mise a plat de leurs capacités et il
n’est pas rare que cela se traduise pour eux par une
embauche-a un niveau de classification inférieur & celui
auquel ils pensaient prétendre. En revanche si leurs
capacités se confirment, trés vite ils auront la possibilité
de gravir rapidement les échelons de la hiérarchie
ouvriere. Ainsi la majorité de nos interviewés sont pas-
sés d’OS a P3 en une dizaine d’années, voire six ans pour
certains.
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L'USINAGE : DES ATELIERS DE PRODUCTION OU LA QUALIFICATION OUVRIERE
DEMEURE PLUS ELEVEE QUE DANS LE RESTE DE L’ENTREPRISE

Proportions com- TA
parées des 03 P1 P2 P3 TF Total Effectifs
qualifications

Ateliers

enquétés 2,5 25 29 30 13,5 100 % 80
Autres ateliers

de production 10 52 25 6 7. . 100 % 125
Reste usinage

(peinture, divers) 48 39 4 1 8 100 % 84
Total production

usinage (fin 1982) 18,7 40,8 19,7 11,4 9,4 100 % 289
Total ouvriers

X.SA (fin 1981) 15,1 43,6 24,6 7,1 9,6 100 % 3159

Méme si les classifications ne fournissent qu’un état déformé des qualifications réelles, on peut considérer qu’avec seulement 2.5 % 4’03

nous sommes majoritairement dans un milieu d’ouvriers qualifiés.

Mais, quelle est cette qualification ? Avant de voir
quelle forme prend le rapport social au travail de ces usi-
neurs, précisons rapidement sur quel contenu objectif il
se constitue dans ’acte de travail proprement dit.

La caractéristique premiére, partagée par tous, est ’au-
tonomie opératoire des conducteurs de machines outils.
Dans ces ateliers il n’y a pas de régleurs qui, systémati-
quement, interviennent sur les machines pour préparer
le travail. Chaque opérateur conserve la maitrise des
opérations a effectuer : depuis le choix et méme souvent
Paffitage des outils, en passant par les différents régla-
ges-machine, et jusqu’au choix des trajectoires d’outil et
des enchainements. Il y a certes des préparateurs mais
ceux-ci, comme les contremaitres, ont pour mission de
répartir les taches entre les différents opérateurs selon
leurs compétences et selon les machines.

Bien sir, avec le dessin coté de la piéce est fournie la
« gamme » établie par le bureau des Méthodes ; mais la
fonction de celle-ci est d’abord de fournir une évaluation
des temps et donc du coiit d’usinage de la piéce. En ce
qui concerne le processus opératoire sa valeur n’est
qu’indicative. Libre a 'opérateur d’en adopter une autre
a condition qu’il reste dans les temps ou mieux qu’il les
améliore. De fait, les opérateurs ne s’en privent pas (cf.
encadré p. 7), trouvant la non seulement un terrain pro-
pice a 'expression de leur savoir-faire, mais surtout le
support essentiel de cette autonomie opératoire que
nous venons de désigner. De plus, lors de la commande
d’une piéce nouvelle ou particuliérement délicate a usi-
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ner, il €tait de pratique courante (cf. encadré) que 'opé-
rateur a qui elle était confiée consulte ses pairs sur la
manicre de s’y prendre, mettant en ceuvre le caractére en
partie collectif de cette autonomie.

Malgré cette autonomie qui constitue la base commune
des qualifications, ces derniéres ne sont pas pour autant
identiques et elles vont se différencier sur un autre
champ qui est marqué par le degré des polyvalences.

La polyvalence va désigner ici une combinatoire crois-
sante entre la plus ou moins grande capacité a usiner une
gamme de piéces de complexité inégale, puis la plus ou
moins grande capacité a utiliser plusieurs types de
machines.

C’est sur cette base que se justifie majoritairement
I’échelle des classifications des usineurs :

— Les P1 qui, au demeurant, sont les moins nombreux
(un quart du personnel des ateliers enquétés) se voient
confier les usinages les plus simples a caractére plus
répétitif. Leur polyvalence est la plus réduite.

— Les P2 bénéficient de la classification charniére, celle
que 'on reconnait aux ouvriers qui ont une maitrise telle
de leur machine qu’ils peuvent usiner une grande variété
de pieces dans différentes sortes d’alliages. Devenir P2
est un enjeu essentiel dans une carriére d’usineur.

- Les P3 atteignent le plus haut degré de polyvalence
puisqu’ils sont capables en plus d'utiliser plusieurs types
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de machines (par exemple les gros tours comme les
petits). Ajoutons que pour ces P3, la reconnaissance qui
est faite de la sireté et de la qualité de leur usinage,
conduit a leur confier la fabrication des pi¢ces de grande
valeur unitaire (les gros bruts de fonderie par exemple).

UNE AUTONOMIE OPERATOIRE INDIVIDUELLE

‘La fag:on de  gagner du temps des fots c’él talt;ausst;degtrouyer

une maniere d usiner la piece autre gue. celle qu'on vous dic-

tail dans la gamme [...] moi ¢cam'est arrivé de changer carré-
- ment de fatre carrément le contratre de ce‘que dlctatt la

& ’elazt des plaques de Ioles de deux dzxzemes et zl yen avatt

160 g usiner. Elles étaient par jeux de deux et gu fraisage on

. avait 4 faire sur une plague un chanfrein et sur les deux on
_ devait faire deux portées perpendiculaires. La gamme pré-

. voyait de les prendre par. paque!s de deux piaques etsurla

la pzece pour usiner les faces perpendzculazres Mais le pro-'
 bléme cétair qu'on n avait pas un bridage sufj" sant pour évi-
ter que les pieces bougent - parce quecas’ ‘usine tres tres dif-
. ficilement, Ueffori a faire est tres tres tmportant Eten plus

_on ne passait que deux plaques a la fois... alors qu’ ilyen

. avait 160. On avait une cinquantaine. d’heures pour faireca.
Mot, j'ai pris les pieces autrement. Je les ai prises par paquels

_ de 10, en étau, avec un tourteau au lieu d'une fraise. J'ai mis
s plaques debout et [ai usiné un champ sur toutes les pla- '

Et j'ai travaillé le
j perpendiculaire et
la fois. Er sur une commande de 50

_ l'ai vu content, parce que de gagner 30 heures sur une com- .
mande, cestpas d -

 Alors que si | ava:s suivi a gamme Jlaurais perdu mon’v -
remps Parce que je ne prenais que deux piéces a la fois, les

. pieces elles bougealent bon ! risque de bris de frazse, autre
accident et tout ¢a... Si vous voulez, la gamme n’étair pas
adaplee - enfm mo 1e laiy vue commen etant pas adaptee et
Jai przs les pzeces autremem '~

UNE AUTONOMIE OPERATOIRE COLLECTIVE

Lui: Pour Ies pzéces nouveIIes.
- deles faire, quoi... on allait voir ce
 menttul ferals, 101 ?
ferais ?
. On n'anaquait pas une piece comme ca, en Lair.. . Mainte-

ceux qui éraient capables, -
i-la, on lui disait « com-
vOIr un autre : « comment tules

_ nant, si un collégue ou un autre les avait de]a fa:fes, onallait
levoireton luidisait : « tuas fait cette piece, comment uas

_ Jait 2 » « Ne les fais pas comme j ai i fait, ¢anema rche pas. ..
. essaze aulremem » On se dannau des tuya X, quol

1 enqugat‘e‘ur ,: Et o‘n'vous:latssatt e temps den discuter 7
. Lui: Oui oui ! Les contremaitres voyaient bien que c’était

. efficace... jen’é tals pas le seuI a Ie fazre hem L '
‘ . . DecolleteurTAl

ntinué en gardant les preces enétau, je v

heure: ]v ‘al gagne 30 heyres. Ca je m'en souviens parcemon
 chef a I'époque ca l'a marqué : c ‘est la premiére fois queje

Fralseur P3; ‘:T'

et on discutait avant de démarrer la commande.

Ces quelques traits brievement dessinés fournissent la
trame des principaux rapports sociaux qui structurent
’espace social de I’atelier.

D’abord vis-a-vis du produit de leur travail ; tous les
ouvriers ont intégré a leur maniere des exigences de qua-
lité, ils entendent d’abord sortir du « beau travail » et les
innovations comme les astuces qu’ils mettent en ceuvre
vont entre autre dans ce sens : « chaque ouvrier signe sa
piéce ».

Entre eux, ils forment un collectif soudé, non seulement
basé sur la reconnaissance mutuelle de leur compétence
mais, on I’a vu, également sur la constitution partielle-
ment collective de cette compétence. Il est clair que cette
compétence leur est également reconnue par le reste de
'entreprise, par la direction bien siir qui leur accorde
des classifications supérieures au reste des ateliers de
production de I’entreprise ; mais aussi par les responsa-
bles de I'atelier qui laissent se constituer des réseaux
d’échanges dont ils savent que vont dépendre la rapldxte
mais plus encore la qualité du travail. L’autonomie opé-
ratoire individuelle et collective est donc ici non seule-
ment un facteur d’identification pour les ouvriers mais,
a la limite, a fini par s’instituer comme mode informel de

-gestion de I'atelier. Autre expression de cette identité du

collectif ouvrier et de son fonctionnement concret : il
n’est pas rare qu’en cas de « coup dur » pour un de ses
membres une solidarité effective se mette spontanément
en ceuvre (collecte pour une maladie grave). Enfin la
CGT demeure le syndicat dominant dans ces ateliers
d’usinage.

Par rapport a la maitrise, les rapports se sont tendus
depuis la suppression du travail aux piéces intervenue au
début des années soixante. Pour prévenir toute chute de
productivité qu’aurait pu entrainer la mensualisation, le
role disciplinaire de la maitrise avait été renforcé au
détriment de son réle d’assistance technique. L’introduc-
tion des nouveaux matériels va donc s’opérer & un
moment ou les rapports entre maitrise et ouvriers se font
plus conflictuels et ou les interventions techniques qui
subsistent sont déja assez mal supportées.

Avec le bureau des Méthodes les rapports ne sont pas
non plus trés bons, méme s’ils ne sont pas ouvertement
conflictuels. Entre ouvriers de l'atelier et agents des
méthodes, ce sont en effet deux logiques qui s’impo-
sent :

— d’un c6té, une logique de gestionnaire de la produc-
tion qui cherche & optimiser I'enchainement des modes
opératoires pour obtenir les moindres coiits ; les résul-

"tats en qualité et les moyens matériels étant supposés

acquis et maitrisés ;

— de l'autre, la logique des usineurs qui, eux aussi,
recherchent un résultat optimal de leur travail mais en
intégrant en permanence le respect des exigences de
qualité et les contraintes propres a leurs machines et au
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métal travaillé. C'est donc au cceur de la complexité
méme de I'acte d’usiner qu’ils ont & composer avec des
contraintes d’une autre nature.

Nous sommes donc en présence dune lutte a la fois
sourde et subtile oli, bien siir, il s’agit de ne pas accepter
n’importe quelle cadence mais surtout ot I’atelier essaie
de faire prendre en compte par le bureau des Méthodes
la complexité variable des conditions effectives de la pro-
duction.

FACE AUX COMMANDES NUMERIQUES,
LE METIER EN QUESTION

C’est donc dans ’espace social ainsi caractérisé que sont
introduits les nouveaux automatismes. Cela se passera
en trois phases correspondant & trois générations de
machines automatiques et trois types de problémes.

Une automatisation par étapes

Durant la premiére phase, au début des années 70, le
principe automatique entre sur la pointe des pieds dans
l’atelier avec des machines dont les réglages restent
manuels tandis que les opérations d’usinage s’effectuent
automatiquement selon un programme pré-établi par
Popérateur, a I’aide de fiches, sur une armoire a com-
mandes. Comme d’habitude ces nouveaux matériels sont
confiés aux ouvriers les plus qualifiés qui les accueillent
bien et se les approprient rapidement, malgré la double
rupture qui caractérise leur conduite par rapport a celle
des machines antérieures : rupture avec la continuité de
I’engagement de I'intelligence dans P’acte de produire (ici
le programme est totalement établi préalablement a
toute opération d’usinage), rupture avec I'immédiateté

physique de la liaison de la commande et de son exécu- -

tion (les avances et vitesses d’usinage sont déterminées
sur une fiche et non commandées manuellement), car ils
ne s’y sentent pas déqualifiés et trouvent & y exercer
leurs savoir-faire : dans les réglages, les questions d’ou-
tillage et 'établissement du programme. Leur autono-
mie opératoire, c’est-a-dire leur pouvoir sur le proces
d’usinage, reste entier.

On ne peut en dire autant de la premiére génération de
MOCN qui arrive un peu plus tard dans I’atelier, ce qui
constitue notre seconde phase. C’est méme un tableau
tout a fait inversé qui se présente alors. Ces machines
sont en effet équipées d’un lecteur de bandes ou de cas-
settes, mais n’offrent aucune possibilité propre de pro-
grammation. Celle-ci est donc effectuée hors de I’atelier
par les techniciens du bureau des Méthodes. Et la moin-
dre modification du programme nécessite un retour sur
l'ordinateur du bureau des Méthodes et une complete
réédition. Ce qui entraine une déqualification profonde
du travail des opérateurs qui y sont affectés et le désaisis-
sement total ol ils se trouvent de leur autonomie opéra-
toire.
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On comprend dans ces conditions que, contrairement &
son habitude, la hiérarchie de Iatelier évite d’y affecter
des ouvriers de métier et préfére confier ces machines a
des jeunes sans expérience de |'usinage ; et qu’elle tente
méme d’y mettre des OS.

On comprend également que la direction hésite 4 s’enga-
ger massivement dans une voie d’automatisation si rigi-
de. Les nombreux aller et retour entre atelier et bureau
des Méthodes, nécessaires au moment de la mise au
point des programmes c’est-a-dire constamment vu le
genre de production, en augmentant considérablement
les temps d’inutilisation des machines, effacent en effet
les gains réalisés dans leur phase active. Alors que la
petite taille des séries et I'importance du nombre de pié-
ces a traiter réclament au contraire une grande souplesse
du systéme productif. Ce que renforcent encore le cofit
élevé des matiéres usinées et I'impératif de productivité
qui s’ensuit de diminution des « en-cours ». Bref la pro-
ductivité s’accroit ici avec la souplesse de la production,
sa flexibilité, ce a quoi ne sauraient contribuer des
machines trop rigides.

Les choses changent avec I'arrivée sur le marché des
MOCN de la seconde génération dites CNC (comman-
des numériques a calculateur intégré) et la mise au point
de procédures beaucoup plus rapides de programmation
(la programmation assistée par ordinateur). C’est alors
notre troisi¢éme phase qui s’engage, a la jointure des
décennies 70 et 80. La réticence ou tout au moins la cir-
conspection de la direction durant la phase précédente
fait place & un engagement plus ferme. Mais par crainte
peut étre d’avoir trop tardé, elle coupe court a toute ter-
giversation, et installe peu a peu les nouveaux équipe-
ments dans les ateliers, sans plus de préparation. Cette
attitude, & la fois décidée et pragmatique, y ouvre alors
une phase de transition. Celle dont précisément nous
allons parler ici. Elle se déroule entre 1979 et 1983.

Les professionnels en lutte pour faire reconnaitre
leurs savoir-faire, ou le caractére incontournable
du rapport a la matiére maitrisé par le « métier »

Contrairement a ce qui s’était passé dans la phase précé-
dente durant laquelle la question avait été éludée, ce
sont désormais des ouvriers de métier, et les plus quali-
fiés d’entre eux, qui sont appelés par la direction de
'atelier a la conduite des nouveaux matériels. Mais,
paradoxalement, selon le méme schéma de fonctionne-
ment que lors de la phase précédente, avec les premiéres
MOCN, le bureau des Méthodes, fort de sa compétence
informatique et de la formation délivrée par les fournis-
seurs de CNC, élabore les programmes, prescrit les
outils, etc., bref concentre en son sein tout le travail qua-
lifié.

En faisant fi des possibilités de programmation directe
qui avaient pourtant débloqué le choix de la direction en
faveur de ce type de matériel automatique.
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En ignorant superbement les savoir-faire ouvriers alors
méme que c'était aux plus qualifiés d’entre eux
qu’avaient été confiées les nouvelles CNC, comme le
premier tour CNC par exemple, sur lequel ont été affec-
tés deux P3 et un TF (5), M. Calet.

C’est ainsi que se constitue une situation intenable, con-
tradictoire avec la logique d’utilisation des machines,
mais surtout avec leur affectation a des « ouvriers de
métier ». Comment imaginer que ces hommes, ayant fait
de leur compétence leur signe distinctif, 'ayant méme
érigée en valeur dominante dans latelier et en mode
d’organisation du travail par 'autonomie opératoire
qu’ils avaient préservée a celui-ci, pourraient longtemps,
sans réagir, se retrouver en situation de « presse-bou-
tons » ? Car telle est bien la situation que leur impose le
bureau des Méthodes : « Au début, sur les CNC, j’ai été
un robot, un presse-boutons. Je mettais les piéces, je les
retirais, je les contrélais » nous dira M. Calet, faisant
alors la méme expérience que ceux qui avaient été affec-
tés aux MOCN de la premicre génération, voire aux pre-
mieres CNC, plus simples, déja en place dans les sec-
teurs du décolletage et du fraisage.

Dans un premier temps M. Calet et ses collégues affectés
aux nouvelles CNC, de plus en plus nombreuses dans
I'atelier, se plient pourtant a cette redéfinition de leur
tdche. Non pas, on s’en doute, passivement, mais en
guettant toutes les occasions de retourner en leur faveur
la situation. En s’effor¢ant d’abord de comprendre sur le
tas le fonctionnement des nouvelles machines et, en par-
ticulier, de percer le secret de ce nouveau systéme de
commandes, le programme en langage informatique, qui
les en sépare totalement (« on travaillait & I'aveuglette »
nous dira I'opérateur d’une autre CNC) : avec une lon-
gue patience de fourmis ils glanent donc, bribes aprés
bribes, des éléments d’information (6) leur permettant
sinon de reconstituer le puzzle de la programmation du
moins de ne plus ignorer totalement ce qu’ils font. Mais
surtout en usant du seul pouvoir qui leur est encore
dévolu comme opérateurs sur CNC : le controle des pie-
ces.

Et 14, I'histoire professionnelle de M. Calet, négligée en
méme temps que son haut niveau de qualification par le
bureau des Méthodes, ressurgit en pleine lumiére. Ayant
fait, lors de sa promotion a TA2, un stage de conirdle
dimensionnel des piéces, il utilise & fond sa compétence
en la matiere. Et son verdict est net : la majorité des pié-
ces produites sur son tour est a mettre au rebut. Com-
mence alors pour les agents des méthodes un véritable

(5) Technicien de Fabrication, appetlation dans 'entreprise des TA3 ¢t TA4 de la
convention collective (les indices de TF1 et TF2 se montant respectivement a 275 et
295). Cest le niveau le plus élevé de classification ouvriére. correspondant & des res-
ponsabilités techniques particuli¢res. Ainsi, avant d'étre chargé de la mise en route
de ce premier tour CNC de Iatelier. M. Calet y exergait une fonction technique glo-
bale le confrontant aux problémes de fabrication les plus divers sur lesquels butaient
les autres ouvriers qualifiés.

(6) Nous développerons dans la partie suivante les différentes implications de cette
véritable autoformation.

manége entre I'atelier et leur bureau pour effectuer les
corrections de programme qui s’avérent nécessaires.
Mais peine perdue ! Malgré les multiples corrections
qu’ils apportent aux programmes, les dysfonctionne-
ments ne font que s’accumuler. Cependant, tandis que le
bureau des Méthodes continue 4 s’interroger et a vouloir
perfectionner ses algorithmes, les causes de ces dysfonc-
tionnements s’imposent avec évidence aux usineurs.

Pour eux, CNC ou machines manuelles, les problémes
essentiels de P'usinage restent fondamentalement les
mémes car il s’agit toujours de « lenlévement du métal »
par un outil tranchant, ce qui exige de posséder a fond la
connaissance « des réactions de la piéce au travail de I'ou-
til ». C’est-a-dire un métier que n’ont pas, ou plus, les
agents des méthodes qui, trop occupés de rendement
immédiat, « n’ont pas la maniére » avec les métaux tra-
vaillés. Car cette connaissance non formalisée ne peut
étre acquise et développée que par la pratique, au pied
des machines : « la technique d’usinage c’est au niveau de
la machine qu’on s’en apercoit »; nous dit M. Calet. Et il
poursuit, modeste : « on n’a pas de mérite, en fait,
puisqu’on est la » ; modeste, mais intransigeant sur la
reconnaissance de ce lieu-« /a », comme lieu de qualifi-
cation. Le conflit se durcissant en effet avec le bureau
des Méthodes, prét & déclarer acceptables les pieces qu’il
juge mauvaises, M. Calet obtient I'arbitrage du service
des Controéles. Et celui-ci lui donne raison.

Avec les autres usineurs affectés aux CNC, il refuse alors
de dévoiler ces « manieres » de produire en lesquelles
s’exprime leur « métier » : puisque, comme ouvriers, ils
ne connaissent pas le langage de commande des CNC et
n’ont le droit que d’exécuter les commandes program-
mées par le bureau des Méthodes, ils décident de s’en
tenir la. Devant le mépris ou le bureau des Méthodes
tient leur compétence ils entreprennent ainsi de faire,
par I’absurde, la démonstration de sa nécessité.

'S DU CONTROLE-QUALITE

encé a coincer. llyaeudes
ci n'est pas possible, jen ai

éthodes. A

en éql{ipe »

M. Calet TF.
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Et pour enfoncer le clou, apres avoir sollicité la logique
technique de l'entreprise, ils vont solliciter sa logique
organisationnelle. Vu la fréquence des dysfonctionne-
ments, ils font valoir la nécessité d’ajuster aux horaires
d’utilisation des CNC, le temps de présence des techni-
ciens du bureau des Méthodes. C’est-a-dire de les faire
travailler en équipes.

C’est la goutte d’eau qui fait déborder le vase. La direc-
tion demande alors aux techniciens d’initier les opéra-
teurs sur CNC au langage de commandes. Leur savoir-
faire, leur « métier » d’usineur ainsi reconnu comme
incontournable va pouvoir dés lors se confronter aux
nouveaux matériels.

Mais avant de retracer les modalités et d’analyser les
conséquences de cette confrontation, arrétons-nous un
instant sur la lutte par laquelle M. Calet et les ouvriers
de métier 'ont conquise. Deux questions se posent en
effet & son propos : la premiére porte sur son origine, la
seconde sur ses modalités.

Pourquoi, tout d’abord, 'organisation antérieure du tra-
vail sur MOCN, passée vaille que vaille auparavant dans
l’atelier, ne passe pas avec eux ? Parce que ce sont des
ouvriers de métier avons-nous rapidement suggéré. Mais
cela ne nous avance guére : il y a 1a, en effet, deux ques-
tions bien plus qu'une réponse. La question de ce & quoi
nous renvoyons en parlant d’ouvriers de métier, et celle
du rapport que I’on est en droit d’établir entre la « carac-
téristique » d’un groupe social et un mouvement histori-
que.

Ecartons tout de suite la seconde en précisant notre pro-
pos. Nous ne voulons pas dire que le fragment d’histoire
que nous venons de raconter est déterminé par une
cause qui serait une caractéristique abstraite. Nous vou-
lons dire qu’eile est le fruit de ’action de certains hom-
mes et pas d’autres.

Qu’ils soient ouvriers de métier, d’ailleurs, ne renvoie
pas & une autre chose qu’a un processus social pratique
et non & une qualité chosifiée, encore moins naturalisée.

Qu’on en juge plutét grace a litinéraire de M. Calet. A
la sortie de son école technique, a 17 ans, loin de son
milieu d’origine (il est issu d’une famille de petits pay-
sans protestants du Diois) et muni pour toute richesse de
son CAP de tourneur, il ne reste que quelques semaines
dans sa premiére entreprise parce qu’il ne supporte pas
d’y étre considéré seulement comme un apprenti, puis
dans une seconde parce qu’il n’y est pas affecté a un tour
mais a une rectifieuse. Et s’il reste plus longtemps dans
une troisi¢tme entreprise ou, seul tourneur parmi des
chaudronniers, il peut enfin exercer, mettre a I’épreuve
et élargir sa qualification, il la quitte cependant, peu
apres son retour du service militaire, dés qu’il apprend
qu’il ne pourra plus y progresser, la direction ayant
renoncé a y développer davantage les activités de tour-
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nage. Arrivé alors & Grenoble, il ne reste de nouveau
que quelques mois dans une quatriéme entreprise, dans
laquelle cependant il est outilleur ce qui l'intéresse,
parce que les qualifications ouvriéres y sont mal recon-
nues et peu rémunérées. C’est alors qu’il entre dans I’en-
treprise ou il travaille encore quand, presque vingt ans
plus tard, nous le rencontrons.

Apres avoir donc changé quatre fois d’entreprise en cing
ans, il en trouve enfin une qui lui convient. Non qu’elle
soit un paradis, mais parce qu’il peut y exercer son
métier selon une sorte de contrat, tacite mais non moins
clair, que I’on pourrait ainsi résumer : s’impliquant avec
compétence et responsabilité dans son travail, il attend
en retour que ’on reconnaisse sa qualification tant au
niveau du contenu de ses tiches qu’a celui de 'ouverture
de sa carriere. Et c’est ce contrat, rempli sans accroc
jusqu’alors, qui lui semble, avec I’organisation du travail
sur les CNC, remis en question.

Ce qu’il accepte d’autant moins que, s’il n’a cessé durant
sa vie active de développer sa qualification et d’en négo-
cier I’exercice selon le contrat tacite dont nous venons de
parler, c’est que sa vie professionnelle s’enracine dans un
rapport au monde tout imprégné d’une véritable éthique
du travail manuel et de la pratique sociale quotidienne
comme lieux de construction de son identité, person-
nelle autant que sociale (7).

Nous mesurons mieux maintenant ce que nous enten-
dions par ouvriers de métier. Ce qu’il y a la d’attention
au contenu du travail pour faire sans cesse de I’exercice
de son métier le lieu d’élargissement et d’approfondisse-
ment de sa compétence. Ce qu’il y a la de pratique
sociale et de lutte pour faire reconnaitre sa qualification.
Et, en dega, la profondeur et la force du rapport au
monde sur le terreau duquel peut émerger une telle pra-
tique de travail.

Ainsi, ce que nous n’avions d’abord énoncé que comme
un attribut se révele étre bien davantage un processus,
généré par une pratique. Que les formes et les voies en
soient multiples (nous en avons retracé une, il y en a bien
d’autres), peu importe. Ce qui compte c’est qu’en ce qui
concerne ceux qui y sont engagés, cela se révele a coup
stir dans la pratique, particulierement face & un enjeu du
type de celui qui traverse alors I'atelier. Cela compte, car
les autres ouvriers de métier affectés aux CNC ont les
mémes réactions que M. Calet : dans son action, ils
reconnaissent les leurs. Au point que, sans plus de
concertation entre eux, ils se 'approprient et 'appuient
chacun a sa maniére : ainsi, n'est-elle plus seulement la
sienne, mais celle du groupe né de cette commune con-
frontation au méme enjeu. M. Calet d’ailleurs le congoit
bien ainsi, qui se décrit lui-méme comme un porte-paro-
le : « je défendais le point de vue de I'atelier », nous dira-
t-il.

(7) Pour plus de détails sur ce point se reporter a « Familles en mouvement... ». op.
cit., chap. 1, 4.



FORMATION EMPLOI

C’est pour cela que nous avons choisi d’en faire le récit
en nous référant particulierement a lui. Ce choix ne doit
rien au hasard ni a Darbitraire : nous y avons été
conduits par fidélité a la réalité. Il ne signifie pas le
moins du monde que nous considérions M. Calet comme
un « homme providentiel », a I’action duquel les autres
remettent leur sort, en restant de leur coté passifs ou
attentistes. Mais il signifie que son action, rassemblant
en quelque sorte par son aspect synthétique ce qui dans
les leurs reste épars, et les prolongeant par sa dimension
tactique, inscrit celle-ci dans un tout qui en rend plus évi-
dent le sens. Elle permet ainsi aux autres d’identifier
plus clairement non seulement ’enjeu commun qu’ils ne
percevaient jusqu’alors que confusément mais aussi le
champ de forces ou ils se situent. Et, ce faisant, elle est
le catalyseur qui leur permet de se constituer en groupe,
et en groupe agissant.

Nous en sommes tout a fait conscients, en mettant ainsi
en avant cette action nous posons la question de la place
des individus dans le déroulement des processus sociaux.
Que ceux-ci soient le fruit de I’action collective des grou-
pes sociaux est indéniable, mais ne nous parait pas
répondre 4 la question. Car les groupes sociaux eux-
meémes ne viennent pas tout constitués a la lumiere de
I'effectivité historique, comme des émanations ou des
manifestations quasi-mécaniques d’« essences » sociales
préexistantes. Ils se constituent au contraire dans le
champ de la pratique, par une véritable élaboration
sociale immergée dans le quotidien, et pour cela souvent
occultée, alors qu’elle constitue pourtant un objet perti-
nent du travail sociologique tel que nous I’entendons.
Car elle fait émerger, de la mise en rapport des pratiques
des agents sociaux placés dans une situation ou face a un
enjeu communs, non seulement la conscience claire de
cette communauté de situation ou d’enjeu, mais encore
une dynamique d’action susceptible de mobiliser dans
une méme direction les énergies auparavant dispersées.
En d’autres termes, un groupe social ¢a se crée en per-
manence. Et, au cceur de ce mouvement de création,
résident certaines pratiques individuelles, celles juste-
ment que C. Corouges et M. Pialoux appelient des
« pratiques de socialisation » (8). Que parmi ces prati-
ques il y en ait de plus fortement structurantes n’a rien,
en soi, de bien étonnant et moins encore de choquant ;
le probléme serait plutdt dans ce cas, qui est le notre ici
avec M. Calet, de connaitre les conditions sociales de
leur production chez un agent donné. Mais cela nous
entrainerait trop loin (9).

Revenons donc encore briévement sur les modalités de
I’action de ce groupe. Car n’est-il pas surprenant qu’une
poignée d’ouvriers, méme §’ils sont parmi les plus quali-
fiés de Datelier, ait pu ainsi bloquer un processus de
déqualification, souvent vécu ailleurs comme implaca-

(8) Christian Corouges et Michel Pialoux. « Chroniques Peugeot », Actes de la
recherche en sciences sociales no 54, pp. 63 ¢t suivantes.

(9) Se reporter pour ce qui concerne M. Calet & « Familles en mouvement... », op.
cit.. chap. 1. 4 et chap. 2, 3.

ble ? Voire, durant cette phase au moins, I'inverser ainsi
que le montrera la suite de notre récit ?

Certes, grace & son pragmatisme, la direction de ’entre-
prise n’avait pas fermé toutes les issues. Mais elle n’en
avait, par 'impréparation du processus, ouvert qu’une :
celle ou s'était engouffré, en s’appuyant sur son savoir
informatique, le bureau des Méthodes. Alors comment
des ouvriers, sans autre pouvoir que celui qu’ils tirent de
leur savoir-faire mais qui, justement, leur est en I’occur-
rence dénié, ont-ils pu renverser ainsi en leur faveur une
situation au départ si compromise ?

La force de leur action, ils ne la tirent pas de leur nom-
bre, ni de leur organisation, mais de la contradiction
qu’ils ont bien décelée entre le type d’organisation du
travail qu’on leur impose et les particularités de ce qui
en est en principe le but, c’est-a-dire la production en
petites séries de piéces en alliages si délicats 4 usiner
qu’il faut, avec ceux-ci, « avoir la maniére ». C’est donc
leur force, car elle met de leur c6té celle qui vient de la
finalité de I’entreprise. Mais cette force combien de fois
et dans combien d’entreprises reste-t-elle inutilisée ? Il
ne suffit pas de la déceler en effet, encore faut-il la met-
tre en ceuvre. Ce qu’empéchent souvent les catégories
sociales dominantes, qui ont la responsabilité des logi-
ques techniques ou organisationnelles des entreprises, et
dont la division taylorienne du travail exclut les ouvriers.
Pour l'utiliser en leur faveur ceux-ci ont donc dd, ici,
inventer une tactique.

Cette tactique, c’est celle du judoka. Celle qui se sert du
mouvement de forces plus puissantes pour les utiliser a
son profit. C’est ainsi qu’a partir de leur ancrage dans
leur propre compétence qui leur permet de montrer que
le lieu du probléme ne réside pas d’abord dans le perfec-
tionnement des algorithmes de programmation mais
dans le rapport de l'outil & la matiere, M. Calet et ses
camarades sollicitent des logiques qu’ils ne dominent
pas, les logiques techniques et organisationnelles de I’en-
treprise. Avec le succes que I'on sait et qui va marquer
le point de départ du développement d’une nouvelle
organisation du travail. Tactique du judoka, avons-nous
dit pour faire image. Mais qu’on ne s’y trompe pas : ce a
quoi renvoie cette image constitue une catégorie anthro-
pologique fondamentale, celle de [Iintelligence en
action, de l'intelligence pratique, dont la prise en comp-
te, trop négligée dans un monde dans lequel il est enco-
re, le plus souvent, plus prestigieux de penser que de fai-
re, mériterait une attention plus soutenue (10).

Vers la définition d’un nouveau métier ?

Mais revenons a notre récit. Suite & cette action, la direc-
tion de I’entreprise, prenant acte de son bien-fond¢, pro-

(10) Comme I'ont fait par exemple M. Détienne et J.P. Vernant pour le monde de la
Gréce Antique, cf « Les ruses de l'intelligence : la métis des grecs », Flammarion,
1974,
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céde a un réordonnancement total du processus d’auto-
matisation : elle nomme un formateur de son école a la
téte de l'atelier, congoit par étapes un programme de
formation a la programmation et organise les stages qui
permettent de ’exécuter ; elle élabore méme une nou-
velle grille des qualifications, institue les examens cor-
respondants, voire esquisse un nouvel organigramme de
Iatelier, etc. Bref, constatant la difficulté pour des tech-
niciens, spécialisés dans I'informatique, 2 devenir méca-
niciens, elle opére un renversement en formant les méca-
niciens a P'informatique.

Nous en parlerons plus en détail dans la partie suivante.
Mais il nous fallait le savoir, et savoir qu’ainsi les opéra-
teurs sur CNC retrouvent sur leurs nouveaux équipe-
ments une nouvelle forme d’autonomie opératoire, pour
pouvoir nous poser une nouvelle question : celle de la
transformation, qu’ils ont tous ressentie, de la nature de
leur métier d’usineurs.

« Ce n’est plus le méme métier » nous ont-ils, pour la plu-
part, répété. Au-dela de la mobilisation qui leur fut
nécessaire pour conquérir la maitrise des nouvelles
machines, il y a, dans cette phrase, la perception d’une
transformation radicale. Essayons donc de I’analyser en
ce qui concerne le rapport homme-machine-piéce tout
d’abord.

D’emblée une premiere constatation s’impose : la situa-
tion de totale extranéité (11) ou se trouvent les opéra-
teurs devant leurs nouveaux matériels, non seulement
parce qu’ils ne les connaissent pas encore, mais bien plus
profondément parce qu’ils ne possédent pas les clés leur
permettant d’en comprendre le fonctionnement. « C’est
ca le malheur justement » nous dit M. Calet, le plus quali-
fié d’entre eux, « jaurais aimé trouver un exposé qui
nous dise comment fonctionne une machine, enfin la
mécanique par rapport a son calculateur... Et je n’ai
jamais pu avoir un bouquin vraiment sérieux qui me dise
comme C’est fait ».

La machine, dés lors, est environnée de mystere, et les
commandes codées qui servent & la conduire prennent
une allure de formules magiques, dont on connait Ieffi-
cacité mais non le mode opératoire. L’opérateur, faute
de dominer clairement ce qu’il fait, est alors saisi d’une
sourde angoisse qui tranche avec la liberté que produi-
sait la connivence qu’il avait avec les machines-outils tra-
ditionnelles dont le principe, essentiellement mécani-
que, lui était familier.

Ainsi, d’entrée de jeu, le dialogue que I'opérateur quali-
fié entretenait avec sa machine est-il interrompu. Au

(11) Nous prenons ce terme, qui indique au sens strict « la situation juridique d'un
étranger dans un pays donné » (Petit Robert) ; dans son sens large, il indique la situa-
tion de quelqu'un dans un monde dans leque! il n’a aucun point de repére lui permet-
tant de comprendre, de communiquer, de se situer, de se diriger.
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premier abord il semble méme devenu impossible. Parce
que celui-ci ignore tout de son fonctionnement interne et
parce que le systéme de commande lui parait avoir perdu
toute finesse.

Ainsi ce fraiseur P3 qui nous décrit avec délectation
comment il « jouait » avec ses anciennes machines pour
prendre en compte leurs « réactions » dans ses gestes de
conduite (cf. encadré) regrette-t-il de ne plus pouvoir en
faire autant avec sa CNC, mais de n’avoir plus qu’a affi-
cher ses cotes « bétement », juge-t-il, nous indiquant par
la I'appauvrissement d’une relation devenue tellement
plus extérieure que c’en est « béte et méchant » insiste-t-
il.

OUER AVEC LA MACHINE

ussi le doigté. Ce que fappelle le.
cote au centiéme par exemple. lin'y
ait chacun sa méthode avec le vernier,
vernier et mettre sacote [...]. Puisil fallait
au jeu des vis, soit aux réactions de la
: forcément celles du vernier.

. Bon si vous prenez un imel 7, a la rigueur
. ¢a va passer, mais si on bouge sel un dixieme, la.
machine ne le prendra pas forcément ce dixieme : il y a un
retard, il y a lusure, le poids de la table, le jeu des
pignons..., qui font qu’au résultat final, ce qu'on aura pris
sur le vernier, on l'obtiendra par forcément sur la
faudra jouer avec tout ca pour l'obtenir ». :

_ FraiseurP3

Ce qui revét une importance d’autant plus grande que la
place de la machine dans le rapport de I'homme 2 la
piéce a, elle aussi, changé, en s’accroissant considérable-
ment.

L’opérateur d’une machine-outil traditionnelle entre-
tient un rapport physique immédiat avec celle-ci. Il la
tient en quelque sorte « dans la main » par I'intermé-
diaire de ses manivelles et autres leviers de commande.
Et comme avec un outil, c’est Iui qui, par ses gestes,
fabrique la piéce. La valeur de la machine-outil n’est
alors que transitive entre les deux termes importants de
la relation que sont I'opérateur qui produit et la pigce
qu’il produit. Ainsi, sa fierté, 'opérateur la place-t-il
dans sa « dextérité », son « doigté », son « savoir-faire »
etc., que viennent avaliser la « qualité », la « précision »
et le « fini » de la piéce usinée : il « signe sa piéce »
résume le fraiseur déja cité.

Avec une machine 4 commandes numériques en revan-
che, la relation entre I'opérateur et la piéce se distend au
point de ne plus étre aisément perceptible. Le cycle

-d’opérations une fois lancé en effet, c’est la machine qui

fait la piece et plus 'opérateur. Lui, il approvisionne la
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machine et en contrdle le fonctionnement. Ce n’est donc
plus la piece mais la machine qui polarise son attention.
Il n’est deés lors pas étonnant que sa fierté connaisse le
méme transfert : ainsi un opérateur, affecté aux premié-
res MOCN, se glorifiait-il non de la qualité des piéces
produites mais de « faire tourner la machine a fond ».

Un transfert d’attention, de la piéce sur la machine,
s’opére donc, accentué certes par la nouveauté de celle-
ci mais, plus fondamentalement, lié a certaines de ses
caractéristiques-mémes.

La difficulté, par exemple, qu’il y a 2 obtenir sur ces
machines, beaucoup mieux carrossées pour des raisons
de sécurité dues aux vitesses d’usinage plus grandes, des
indications sensorielles concernant le rapport de Poutil 2
la piéce (nature et trajectoire des copeaux, vibrations,
échauffements, usure des outils, etc.), ou la difficulté
qu’il y a a déceler le moment ol s’est produit un défaut
d’usinage a cause de la rapidité de I’enchainement auto-
matique des outils, etc. contribuent & séparer Popérateur
de la piece.

Par ailleurs les risques d’incidents, voire d’accidents,
sont accrus par le caractére automatique d’un cycle de
tabrication que I'on ne maitrise plus manuellement. Que
presque tous les opérateurs sur CNC interviewés nous en
aient parlé ne nous dit certes rien de leur fréquence
effective, mais témoigne en revanche de P’angoisse qui
les hante et les contraint a une constante vigilance dans
une tension d’esprit qui polarise d’autant plus leur atten-
tion sur leur machine.

I n’est enfin jusqu’a I'importance nouvelle que les CNC
acquierent dans la réalité économique de I’atelier 4 cause
de leur cofit, que n’ignorent pas les opérateurs, et de
leurs performances, qui ne contribue, en les sur-valori-
sant, a accroitre encore la polarisation de I’attention sur
elles.

Etrangéres aux opérateurs, accaparant presqu’exclusive-
ment leur attention, ces nouvelles machines enfin rom-
pent surtout avec les anciennes par la nature de leur sys-
teme de commande. « Maintenant, I"ouvrier n’a plus de
manivelles, il écrit son travail », constate M. Calet. Et il
répete : « ce n'est plus comme avant... Avant il fallait
tourner la manivelle. Maintenant, les gens il faut qu’ils
sachent écrire leur travail ». Répétition qui, au-dela de
I'insistance sur ce qui lui parait important, ajoute (avec
le « il faut qu’ils sachent ») le constat de toute la distance
qu’il faut combler pour effectuer ce passage du geste a
I’écrit. Que celui-ci soit relativement formalisé et abs-
trait complique le passage mais ne constitue pas 'essen-
tiel du probleme qu’il pose. Car avec le passage du geste
a I’écrit c’est tout un mode d’acquisition et de transmis-
sion du savoir, de relation & I’acte de produire et au-dela
un mode d’étre au monde, sinon tout de suite un mode
de vie, qui se trouve de fond en comble bouleversé.

Le geste, en effet, cette totalité concréte du corps senso-
riellement et musculairement intelligent, est devenu 2
force d’expérience si connaturel & 'ouvrier de métier
qu’il en parle comme d’un « instinct ». C'est-a-dire fai-
sant a tel point partie de lui-méme qu’il n’est formalisa-
ble dans une instruction écrite sur le clavier, et a fortiori
dans un programme entier, qu’au prix d’une difficile et
parfois douloureuse rupture. Rupture avec une facon de
travailler certes mais, bien plus, avec sa propre image de
soi, sa propre identité.

Ce que nous décrit ainsi ce fraiseur que nous avons cité
plus haut c’est ’expérience, qu’il vit douloureusement,
d’un changement de monde. Et c’est ce & quoi il se référe
quand, analysant les raisons du refus de certains de ses
collegues a passer sur commandes numériques, il y dis-
tingue deux aspects : leur refus, dit-il, renvoie a « une
question d’amour du métier... Ce sont des puristes, pour
qui le métier, le métier de tourneur par exemple, c’est les
manivelles », et il ajoute ensuite : « ou alors ils ont vrai-
ment Limpression que c’est un truc compliqué, qui est au-
dessus d’eux, qui n’est pas a leur portée ». Refus de perte
du monde de la compétence manuelle d’une part, et
appréhension d’autre part devant le monde, qui leur est
souvent étranger, de la formalisation abstraite : c’est
bien d’un changement radical qu’il s’agit.

Changement qui se retrouve dans le mode d’apprentissa-
ge. Méme sur le tas, la formation a la conduite des CNC
est totalement différente : parce qu’elle ne consiste plus
a transmettre une sorte d’« instinct », mais a faire com-
prendre une « logique » : c’est devenu « un travail men-
tal » (cf. encadré p. 14). Et il n’est dés lors pas étonnant
de voir les aptitudes scolaires prendre dans I'atelier une
importance qu’elles n’avaient pas auparavant.

« Ce n’est plus le méme métier » donc ? Et notre fraiseur
a-t-il raison lorsqu’il prétend : « Sur les CNC tout ce que
J'ai acquis en dix ans de travail, depuis que je travaille, ca
ne me sert pas » 7 Mais alors pourquoi avoir rapatrié la
programmation dans I'atelier ? Aprés son affirmation
abrupte il se reprend, cependant : « la seule chose ot ¢a
peut encore servir, le métier, c’est au niveau des condi-
tions de travail des outils... le débit des copeaux, la nature
du copeau, tout ¢a... » faisant ainsi écho a2 M. Calet qui
rappelait qu’avec commandes numériques ou pas ces
machines servent toujours a « ’enlévement du métal » et
n’ont pas aboli « les contraintes de matiére », bien au
contraire.

S’il a donc paru un moment éclipsé par la polarisation de
I’atelier sur la maitrise des nouvelles machines et de leur
mode de commande, le fondement du métier d’usineur,
a savoir tout ce qui a trait au travail de I'outil sur la pie-
ce, c’est-a-dire a la transformation de la matiére, ne perd
pas de son importance. Au contraire.
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 TRANSMISSION DE L’EXPERIENCE...
' ET ACQUISITION D’UNE LOGIQUE
« Il n'y aura plus cet héritage d’experzence qui se zransmet’ '
dlouvrier qualifi¢ a apprenti ¢ ‘est-a-dire des anciens vers les
| Jeunes. Avani, Lexpérience que nous transmenaient les
anciens était plus une question... d’instinct ay niveau des
_réactions de la machine, des outzz's ettoutca... En manuel, si
on avait une anomalie sur une piéce, on avait pluszeurs don-
nees au départ soit cétait la frazse qui ne coupait pas ; soit
‘était ln piéce qui était mal serrée ; soit c’était un ﬂechzsse-
,ment en cours d’usinage, erc. aiors ca faisair appel aun
savoir au niveau physique, au niveau des aspects. mécaniques
ei physiques des outzis et des pteces a realzser ;

Ca peut arriver aussi sur une commande numerzque, ces
_choses-la, mais c’est plus rare du fait que ces machines sont
Dplus rigides, que les outillages qui sont congus pour elles sont
‘eux aussi plus rigides, que les piéeces sont bloguées avec un
maximum de securité. Donc ces choses deviennent extréme-
ment rares, les variations dues au fléchissement des piéces ou

au mauvais positionnement des pteces, ga devient extréme- '
mem‘ rare. v

Au niveau de Ia correctzon a fazre, sur CNC clest plus dela

réflexion. Je vais m'expliquer : par exemple, en fonction de
lavariation qu’on a sur une piéce avec un outil, s'il faut donc

eablir une correction, c'est une question de logique pour
rriger dans un sens ou dans un autre, une question de logi-
rapport aux mouvements des axes : quand on a saisi

pris qu'a gauche du

D est plus, 4 partir du

on a compris ¢a c'est purement logique... Bon je

ongueurs d’outil, mais ¢a peut jouer aussi pour des

varzalzons de cotes par rapport aux orzgmes de la machine,
Lewc.

Clest.. plus Zogzque, clest plus anthmetzque en général cela
se résoud par des calculs et une fois qu'on a obtenu les cal-
culs on fait les corrections justement en fonction des origines
de la machine ou, comme je vous expliquais, des poznts de
reference, etc. Cest plus un travatl mental. »

Fraiseur P3

Cela se manifeste dans I’élaboration des programmes,
mais aussi dans le renouveau de l'attention portée aux
problémes d’outillage et par le rapatriement, comme
pour la programmation, de leur traitement au niveau de
latelier. Bien que lieu essentiel de 'exercice du métier,
les problémes d’outillage des MOCN avaient été traités
en effet jusque 1a par le bureau des Méthodes qui avait
acheté des outils a plaquette de coupe rapportée, adap-
tés aux nouvelles machines mais pas assez variés et dont
Paffiitage standard convenait mal aux métaux tendres,
ici majoritairement travaillés. Ce que le bureau des
Méthodes, coupé comme il I’était de I'atelier, n’avait pu
percevoir, car pour bien apprécier les outils, nous dit M.
Calet « il ne s’agit pas de les connaitre uniquement sur le
catalogue, ce n’est pas suffisant : il faut les voir travail-
ler ».
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Le nouveau chef d’atelier prend donc le probléme en
mains en s’appuyant sur les techniciens d’atelier et plus
spécialement, on ne s’en étonnera pas, sur M. Calet dont
il fait en quelque sorte son adjoint sur ce sujet. Celui-ci
regoit donc avec lui les représentants en matériel d’outil-
lage, fait lui-méme ou fait faire les essais des outils pro-
posés, et méme effectue des affiitages & la main pour leur
proposer des modeles convenant aux métaux tendres,
etc.

Et, peu a peu, au fur et & mesure que s’étend chez les
operateurs sur CNC la maitrise de leur machine, cette
préoccupation les gagne a leur tour. Ils en arrivent ainsi,
constatant, nous dit 'un d’entre eux, qu'« d I'heure
actuelle on fait vraiment un effort, question outillage, sur
ces machines-la », a concevoir, comme autrefois, des
améliorations d’outils, ou a faire des propositions
d’achat & la direction de l'atelier. Ce dont M. Calet, qui
nous rapporte parmi d’autres le fait, énonce la condi-
tion : « on en arrive maintenant au point oi louvrier est
écouté par ses supérieurs ».

Ainsi, dépouillé de tout ce qui le liait aux imperfections
des anciennes machines, transformé par le passage d'un
mode de commande gestuel a un mode écrit dans un lan-
gage informatique, ressurgit donc autour de son noyau
dur le métier d’usineur, incontournable et reconnu
comme tel, au moins dans cette phase. Un nouveau
métier ? Ne s’agirait-il pas plutdt au bout du compte
d’une nouvelle fagon, informatisée, d’exercer le méme
métier d’usineur ? Certes, mais cette nouveauté n’est
pas d’ 1mportance secondaire : par les qualités et aptitu-
des nouvelles qu’elle demande d’une part, mais aussi par
le nouvel espace social au sein duquel tend 2 s’instaurer
sa pratique, d’autre part.

Au niveau des rapports sociaux immédiats de production
les choses aussi se sont en effet transformées, car en che-
min deux événements importants se sont produits. A tra-
vers la reconnaissance du caractére incontournable de
I’expérience ouvriere du rapport a la matiere, c'est
d’abord la reconnaissance, au moins provisoire, de la -
validité de l'expérience pratique comme mode de
connaissance. Par la formation des producteurs directs &
la formalisation abstraite, c’est ensuite leur accés a un
réseau de communication dont ils avaient été maintenus
écartés jusque la.

Le premier de ces événements concerne la place des
savoir-faire ouvriers dans I'entreprise. Elle était, dans
I’organisation antérieure, tres ambigué, ceux-ci étantala
fois promus et ignorés. Promus par la politique générale
de ’entreprise, favorable  la qualification de ses person-
nels, et par 'encadrement immédiat de la production,
qui savait bien qu’en eux résidait 'une des conditions
majeures de son efficacité et de sa qualité. Mais, en
méme temps, ignorés par les instances techniques pour
lesquelles, une fois les études, dessins et gammes réali-
sés, la production n’était plus qu'une affaire d’exécution.
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Ainsi le bureau des Méthodes, pourtant le plus proche
de la production parmi ces instances techniques, était-il
trop séparé des problémes de fabrication effective qui
sont ceux de l'atelier, pour se préoccuper de la valeur
opératoire des gammes qu’il établissait et des conditions
concretes d’usinage des pieces. 1l lui suffisait que la pro-
duction sorte dans les temps alloués et selon les normes
de qualité requises pour n’avoir pas a s’en préoccuper
davantage. Ainsi, I'atelier avaii-il d’autant mieux pu pré-
server son autonomie opératoire et exercer ses savoir-
faire qu’a 'abri de cette séparation ils étaient davantage
ignorés.

Avec leur mise en évidence, réalisée a contrario par
I'échec de la tentative de substitution des techniciens aux
usineurs qualifiés a travers ’élaboration des programmes
d’usinage, la situation change totalement : de simples
exécutants, les producteurs directs deviennent partenai-
res. Détenteurs d’un savoir reconnu comme complémen-
taire de celui des ingénieurs et techniciens, ils obtiennent
ainsi la légitimation de leur pouvoir, un moment dénié,
de déterminer le mode pratique d’usinage des piéces.

D’autant que sur cette complémentarité reconnue se
greffe leur  acces' au langage formalisé qui véhicule
désormais I'information dans I'entreprise. Ils deviennent
ainsi partie prenante dans ce qui distingue radicalement
cette phase d’automatisation des phases précédentes de
I'évolution technique : I'informatisation. Technique de
production et de traitement automatique de I'informa-
tion, I'informatisation en effet introduit les domaines
qu’elle touche, ici la production, dans le systeme géné-
ral de communication que rend possible 'extension du
langage formalisé a des secteurs qui auparavant y échap-
paient.

Ainsi le « geste », le « tour de main » ou « la maniére de
faire avec le métal », bref tout ce en quoi consiste propre-
ment I'exercice du métier d’usineur, passe, avec I'infor-
matisation de la production, du domaine obscur, incom-
muniqué, du face a face de I'ouvrier avec sa piéce, a la
clarté de I'écrit en langage formalisé.

Ce qui était caché et ignoré devient ainsi manifeste et
communiqué. Dans le mouvement méme d’exercice de
leurs savoir-faire les ouvriers-programmeurs produisent
désormais aussi de 'information dans le systéme de com-
munication technique de 'entreprise. Mais en la commu-
niquant, ils se trouvent dépossédés de I’exclusivité d’une
connaissance qui avait été jusque la leur apanage. For-
malisés et consignés sur les programmes, ces savoir-faire
deviennent en effet appropriables hors méme de leur
pratique. Et au fur et 2 mesure de I'édition des program-
mes, se constitue, sur mémoire informatique, un vérita-
ble conservatoire de I'expérience ouvriére de I'usinage.
Nouvelle procédure d’accumulation qui ne peut, a ter-
me, qu’affaiblir la nécessité de son existence vivante et
incorporée dans les « hommes du métier

Ceux-ci en accédant au langage informatique, ce qui
dans un premier temps semble les qualifier davantage,
ont-ils donc fait un marché de dupes ? Ce n’est pas si
simple. Certes, ils divulguent ainsi leurs savoir-faire,
mais ce faisant entrent dans un espace social de commu-
nication inédit, en ce sens justement qu’il se définit par
de nouvelles frontiéres, incluant désormais les connais-
sances acquises dans I’expérience pratique, qui reste leur
apanage de producteurs directs.

Ainsi s’esquisse un nouveau monde de la production.
Mais pour qu’il voit effectivement le jour de maniere
durable un changement social radical semble nécessai-
re : celui qui passe par la reconnaissance effective et per-
manente de la validité de 'expérience pratique comme
mode de connaissance et par sa promotion dans la
culture ambiante ; et celui qui passe par la création des
conditions (niveau culturel de base, rapports sociaux
exempts de relents tayloriens, formation continue) per-
mettant aux producteurs directs de ne pas se crisper sur
leurs savoir-faire acquis mais de se mettre en situation
d’élargir ceux-ci a des contenus nouveaux.

Rien n’est joué, on le voit. Le processus en cours est
ouvert. L’histoire des métiers d’usinage aussi car, a sup-
poser méme que de nouveaux bouleversements techno-
logiques ne viennent en modifier plus radicalement
encore les bases, c’est, en méme temps qu’une histoire
technique, une histoire sociale.

DE L’AUTO-FORMATION OCCULTEE
A LA FORMATION INSTITUEE

11 a été fait allusion dans la partie précédente aux efforts
des usineurs de métier pour « percer le secret des nou-
veaux systemes de commandes ». Ce sont ces efforts que
nous voudrions d’abord restituer en montrant qu’en eux-
mémes ils constituent la premiere phase d’un processus
effectif de formation, processus qui n’a pas attendu
d’étre institué en stages ou plans de formation pour exis-
ter dans les faits.

Comme nous ’avons écrit, lors de l'introduction des
commandes numériques de la deuxi¢me génération (cel-
les qui comportent des calculateurs intégrés), la conduite
des machines est confiée, fait nouveau, a des usineurs
expérimentés. Malgré cela la programmation et I'écri-
ture des programmes d’usinage demeurent totalement
confiées aux agents du bureau des Méthodes. Les usi-
neurs se vivent toujours comme des « presse-boutons »,
puisque chaque correction de programme est faite par
un agent des méthodes. Tout au plus les sollicite-t-on
pour aider a faire le diagnostic de ce qui ne va pas mais,
face a la machine, ils demeurent désarmés. Désarmés et
furieux de I’étre, car c’est a un véritable refus d’acces au
langage de programmation qu’ils sont confrontés. Pour
eux il ne s’agit pas encore de vouloir programmer mais
au moins de savoir passer des écritures pour faire des
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corrections élémentaires, or méme de cela ils sont
exclus. Refus, exclusion, les mots sont peut-étre forts,
mais objectivement c’est bien ce qui se passe, car pour
les agents des méthodes I'enjeu est bien réel ; ils veulent
faire la preuve qu’ils maitrisent la fagon de converser
avec du matériel intégrant des micro-ordinateurs.
L’échec du fonctionnement du nouveau matériel est
donc aussi leur échec, a2 eux qui commettent 'erreur
d’assimiler la maitrise d’une machine d’usinage & la mai-
trise de son langage de commandes. C’est pourquoi ils
ne sont pas préts a livrer les clés de compréhension de ce
langage, alors méme qu’elles sont nécessaires a la modi-
fication des programmes.

Les opérateurs n’ont donc d’autre solution que de « vo-
ler » des informations pour se constituer en cachette
cette connaissance qu’on leur refuse : « on a d’abord
appris en regardant [...]. On se disait : tiens quand il y a
un code comme ¢a, il se passe telle chose sur la machine.
On prenait des notes soi-méme, parce que les gars du
bureau des Méthodes tenaient quand méme a garder un
petit peu le secret ». Petit & petit, « tout doucement »
nous dira un opérateur, ceux-ci se forment et commen-
cent a comprendre quelques instructions. Mais cette
auto-formation atteint vite ses limites : la compréhen-
sion des commandes du clavier n’est pas si évidente que
cela, de plus eux-mémes se fixent par conscience profes-
sionnelle des limites dans les modifications de program-
me. Méme s’ils pressentent certaines modifications, ils
refusent de les faire car, conscients de leur manque de
maitrise de la machine, ils ne veulent abimer ni le maté-
riel ni les piéces. « Abimer une piéce ¢a fait quand méme
mal au ceur pour quelqu’un qui a usiné des piéces des
années et des années. On ne peut pas louper du matériel
comme ¢a, on sait que cela colite cher ». Au passage sou-
lignons, s’il en était besoin, que la nécessité de cette
auto-formation renforce la solidarité effective entre les
quelques ouvriers confrontés a ces problémes nou-
veaux ; et les bribes de connaissance glanées tantdt par
les uns, tantdt par les autres sont rapidement collectivi-
sées.

C’est, on I’a vu, aprés la lutte de M. Calet appuyée sur
I’arbitrage du service de Contréle-Qualité, qu’une pre-
miere formation leur est consentie. Les agents des
méthodes se voient confier la mission d’apprendre aux
opérateurs les premiers rudiments d’écriture des pro-
grammes. Soyons clairs, cette premiere décision ne
consiste pas a former des programmeurs d’atelier mais
uniquement & apprendre aux opérateurs des CNC a
apporter de légéres modifications (vitesses, angles d’at-
taque des outils) aux programmes d’usinage. Mais plus
que Pimportance réelle des modifications c’est sans
doute par Pouverture a la réelle connaissance du fonc-
tionnement des nouvelles machines que cette étape
s’avere décisive.

Pendant les deux journées que dure cette formation les
ouvriers découvrent que les codes utilisés dans la pro-
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grammation n’ont d’autre mystere que de référer a des
opérations de calcul qu’ils exécutent couramment sur les
machines classiques. Seconde découverte, les ordres
donnés a la machine aprés ces calculs correspondent a
une décomposition dans I’espace des positions et des
mouvements des outils par rapport aux pi¢ces. Or ces
repéres et ces mouvements n’ont pas non plus, dans leur
principe, d’originalité par rapport aux machines classi-
ques. Alors pour eux, comprendre que les principes de
fonctionnement sont, en fait, les mémes, fait effet
d’une véritable révélation : « c’est la qu’on a commencé
a se dire, mais aprés tout c’est facile !. On avait 'impres-
sion que c’était un monde en dehors de nous. On a dit :
mais ¢ca on sait le faire ! » (M. Calet).

Aprés, cette premiére formation-démystification mal-
heureusement insuffisante, ’auto-formation va repren-
dre avec une intensité accrue et une forte mobilisation
personnelle des usineurs. Mobilisation qui va s’effectuer
bien au-dela du temps de travail (cf. encadre)

ES NOUVELLES MACHINES
ILISAT!ON SOUVENT OCCULTE

- nir a mon trava 15 1 faut dzre qu ‘a Ia matson ] ‘ai '-1
- pas mal travaillé aussi. Les cours que lon a eus, ont été telle-
__ment restreints que je passais des soirées entiéres a réviser
‘ pour comprendre la logique des systémes. N croyez pas que
Jlai tout appris la-bas (a l’usme) Ma femme peut le dzre,
passé des heures... Au début j'ai commencé a appr
codes utilisés dans la _programmation. Mals c'éta
rapide que je me suis dit : d’accord, c’est comme ¢
pourquoi est-ce comme ca ? J'ai donc essayé de me preparer -
_a l'idée que c’était bien ca, pourquot il fallair ordonner les
_ choses dans ce sens la. Alors j'ai passé des s entieres a
 revoir mes programmes de fabnmtwn o

T E. (Touméur) .

la peur de ne pas avmr passe les
n pleine nuit ef puis j'étais vrai-

 consignes... Je me réveill
_ment sur les nerfs -

~ TourneurP3
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Mobilisation, le mot n’est pas trop fort quand on voit M.
Calet, qui dans toute sa carriére n’a jamais suivi de cours
du soir, se mettre a travailler quand il rentre chez lui le
soir. Pour un autre, la mobilisation se fait en étroite col-
laboration avec son équipier. Chacun restitue a 'autre
une part de compréhension du processus et leur nouvelle
qualification devient, a la lettre, celle d’un petit collectif.
Pour d’autres, qui n’ont pas la possibilité d’étre a deux
sur le méme poste, les difficultés sont plus grandes et un
certain sentiment d’angoisse n’est pas absent de leur
vécu face a cette machine qu’ils ne maitrisent pas enco-
re. Angoisse, d’'une part parce que ces machines qui
tournent plus vite sont plus dangereuses et qu'avant de
les bien connaitre, I'ouvrier a 'impression qu’une fois le
programme lancé il peut moins facilement arréter la
machine. Angoisse et crainte d’autre part, de faire du
mauvais travail.

Durant cette période de fort engagement, les ouvriers
subissent un réel accroissement de ce que les ergonomes
désignent couramment par « charge mentale » . beau-
coup sont sur les nerfs et trouvent difficilement le som-
meil. On nous rapportera I'image d’un ouvrier qui avait
I’habitude de chanter en usinant et qui, maintenant, est
silencieux face a sa commande numérique. On peut sou-
rire a cette évocation mais n’est-elle pas significative de
la tension d’esprit qui accompagne la confrontation a ces
nouveaux matériels ?

Dans ce processus d’auto-formation et d’invention de
leurs nouvelles connaissances, les ouvriers sont égale-
ment conduits a s’inventer de nouveaux repéres mais
non sans difficultés et non sans risques. En effet sur les
commandes numériques le travail de I'outil sur la piéce
est beaucoup plus masqué. Ils guettent les nouveaux
signes qui vont pouvoir leur servir d'indicateurs pour sui-
vre le bon déroulement des opérations. Les observations
directes, qui étaient relativement aisées sur les anciens
matériels, sont, pour des raisons de sécurité, bien plus
difficiles a faire sur ce matériel beaucoup mieux car-
rossé. Ceci conduit d’ailleurs les ouvriers a faire fi des
consignes de sécurité et a travailler souvent « capot
ouvert » : « on aime bien encore voir comment travaille
notre outil ».

C’est pourquoi 'auto-formation ne se désigne pas ici
uniquement comme l'apprentissage de connaissances
déja établies mais comme construction de nouvelles
connaissances sur les procédés d’usinage. Dans une sorte
de raccourci ol le savoir-faire, se reconstruisant a partir
de I'expérience pratique qui en constitue la source, se
révele non seulement comme le « faire » que ’on retient
souvent mais encore comme un véritable « savoir ».

Enfin, aprés ces tdtonnements qui, entre 'atelier des
fraises et surtout celui des tours, durent plusieurs
années, la direction prend la décision de former parmi
les ouvriers des « programmeurs d’atelier » ou tout au
moins de tenter un essai dans ce sens. Un premier stage

de programmation manuelle est organisé sur place par le
bureau des Méthodes et doit durer sept demi-journées.
La formation concerne trois ouvriers et méme si, au bout
de sept demi-journées, ils ne sont pas devenus vraiment
programmeurs, le premier des résultats est que les rela-
tions entre I’atelier et le bureau des Méthodes devien-
nent sur ce probleme moins conflictuelles et qu’un pro-
cessus de formation sur le tas s’engage. Le second résul-
tat est que « cela marche », suffisamment au moins pour
justifier de pousser plus loin P'expérience. Ainsi, peu
apres, seront institués des stages de formation a la pro-
grammation assistée par ordinateur. Les bénéficiaires en
seront d’abord non seulement ceux qui avaient suivi le
stage précédent, et trois de leurs camarades usineurs,
mais aussi, fait significatif, un technicien du bureau des
Méthodes. Plus poussée que la précédente, cette forma-
tion se déroulera en deux stages de cing jours pleins cha-
cun. Le premier sera organisé dans lentreprise, le
seccnd par 'ADEPA.

La derniere étape de la mise au service des ateliers des
ressources de la formation sera sans doute la nomination
comme chef d’atelier d’un formateur de I’école techni-
que. Ainsi '’heure n’est plus a la formation volée puis
revendiquée ; maintenant la formation aux CNC est ins-
tituée. Pour élargir le nombre d’opérateurs potentiels,
des stages de « démystification » sont mis sur pied. Bon
nombre d’opérateurs sur commandes manuelles y parti-
cipent et, systématiquement, tous les nouveaux embau-
chés. Toujours dans la méme perspective, les opérateurs
encore affectés aux commandes manuelles vont effectuer
des périodes de travail avec les opérateurs déja rodés
aux CNC. Enfin les stages de formation a la programma-
tion sont organisés par cycle et selon une progression
pédagogique cohérente (de la programmation manuelle
a la programmation assistée par ordinateur).

C’est pourquoi nous pouvons dire que la formation est
contradictoirement devenue ['un des nouveaux principes
d’organisation de l’atelier. Avant de développer cette
idée nous allons tenter de répondre 4 deux questions :

— pourquoi, dans une entreprise réputée pour avoir
depuis aussi longtemps le souci de la formation (cf. enca-
dré), I’enjeu représenté par la formation aux comman-
des numériques n’a-t-il été compris que si tardivement ?
— pourquoi et comment une telle mobilisation des sala-
riés pour arriver a maitriser des nouvelles techniques est-
elle possible ?

Comment le langage formalisé et le mythe
de I’abstraction font écran a la connaissance empirique
(pourtant quelquefois incontournable)

Sur la question du retard de la formation sur CNC, les
principaux éléments de la réponse ont déja été désignés
a la fin de la partie précédente quand nous avons fait
allusion aux résistances sociologiques qui s’opposent a la
validation de I’expérience pratique et de la connaissance
qu’elle produit.
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Un peu 'd’histéii'e

L’entreprise dispose de moyens de formation tres étoffés
. (40 enseignants permanents, 6 000 m2 de locaux). Ce centre
_ de formation, appelé CFPP (Centre de Formation et de
. Perfectionnement Professionnel), regroupe une école tech-
__ nique a statut privé et divers services de formation conti-
_nue. ... '

Cette structure est le résultat d’une politique de formation

_ mise en place dés 1924, c'est-a-dire quatre ans apres la créa.
__ tion de Pentreprise, I.a fondation de I'école technique
_ appelée alors atelier-école date de 1929. Depuis, école
technique et formation continue constituent les deux poles

_ de la politique de formation de I'entreprise qui n’a cessé de

_ sedévelopper.

Un exemple : les formations continues suivies

"v;v‘ Efféctifiven -

LA FORMATION PROFESSIONNELLE COMME INVESTISSEMENT STRATEGIQUE

_ Quelques chiffres

soit 50 ans aprés sa création, I’école technique

1 500 personnes. Méme si toutes ne sont
reprise (un départ sur deux), on a pu

> prés de 10 % des salariés des éta-

étaient passés par cette école.

sure une formation aux diplomes

elle recrute sur concours.

sacré 3 % de la masse sala-
_Tous les cours ne peuvent
ravaille en articulation avec
mation. Ces formations tou-
ois, toutes les catégories de
diplome d’ingénieur. -

personnel

o e s deformation | % surtemps fotal
- format;on;, = ygqur’sitégxgxfe ’ de fo_rmanon C‘,’f’,tmueﬁ
e e 1006 . . 348 =
154 52,92 9h
o 77,83 46h
Evenble s | o o
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La connaissance qui est socialement valorisée est celle
qui s’acquiert par I’abstraction et toute la hiérarchie
sociale est 14 pour le rappeler et pour y trouver une part
de sa légitimation. L’organisation sociale que représen-
tent les services d'une entreprise n’y échappe pas. Avec
la conduite des nouveaux matériels qui demandait de
connaitre le nouveau langage informatique, on a surva-
lorisé la maitrise de cette nouvelle technique de traite-
ment de linformation pour sous-estimer la complexité
des problémes concrets d’exécution des pi¢ces. Par man-
que de reconnaissance du savoir empirique on a, en
ignorant les qualités de métallurgistes des usineurs, cher-
ché a gérer des instructions physico-chimiques mal mai-
trisées théoriquement (par exemple les déformations des
métaux tendres a grande vitesse d’usinage). Certes il
demeure toujours possible a force d’expérience de don-
ner des instructions efficaces 4 une machine, sans pour
autant avoir une parfaite maitrise théorique des phéno-
meénes que cela entraine. Mais il faut alors a tout le
moins donner & ceux qui possédent expérimentalement
la maitrise de ces phénoménes les moyens d’exercer plei-
nement l'intelligence pratique qu’ils en ont.
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Or ces moyens, avec les nouvelles technologies fondées
sur 'informatisation des modes de commandes, passent
non seulement par I'apprentissage du langage nouveau,
mais par I’acquisition des connaissances et aptitudes ana-
lytiques qui le sous-tendent. Une formation théorique
s’avére donc nécessaire pour développer chez les usi-
neurs leur capacité de formalisation et d’abstraction. Il
est d’ailleurs frappant de constater que ceci est d’autant
plus facile que leur formation de base est plus élevée.

Mais il serait vain de les former au langage informatique,
s’ils n’étaient d’abord usineurs, c’est-a-dire détenteurs
de ces connaissances métallurgiques expérimentales
dont nous parlions plus haut.

Ainsi, aprés une premiére phase de polarisation de la
formation dans ’atelier sur la programmation et son lan-
gage, surgit un probléme nouveau, paradoxal. En effet,
s’il est désormais une formation qu'il faut mettre en
place c’est, en jouant sur les mots, une formation a la
transmission des ‘savoir-faire. C’est ce & quoi s’emploie
M. Calet en direction des jeunes ouvriers fortement sco-
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larisés (niveau BP ou méme Bac technique) qui, lors-
qu’on les met sur un tour classique, ne savent pas affiter
un outil ou maintenir les piéces. « Un petit jeune s’il va
sur une commande numérique, il sait. Enfin il sait mais il
faut lui donner le bon outil [...], s’il lui faut choisir un
outil dans le placard [...] il ne sait pas [...], il en essaiera
peut-étre dix avant de trouver le bon [...] alors qu’un pro-
fessionnel sait tout de suite ce qu’il en est » (M. Calet).

Les différents contours de la mobilisation du salarié :
la mobilisation comme résultat de conjonctures multiples

Nous avons vu que la mobilisation pour I’auto-formation
était suffisamment forte pour se poursuivre bien au-dela
du temps de travail. Cette irruption du temps pris sur le
hors travail n’est en fait que le haut d’un iceberg qui ren-

‘ kUNE'MOBILIVSATION FAMIL!ALE V

Ainsi ce tourneur italien, OS dans un atelier de peinture de en-
treprise pendant douze ans et qui trouve dans sa mutation, tou-
jours comme OS, dans cet atelier tres qualifi€, Poccasion de se.
former. Occasion qu'il ne laisse pas passer : avec le soutien actif

de sa femme qui, non seulement l'encourage, mais en crée toutes
: i d mesthues, tant matenelles qu educatwes, 11 se
fo

U s0ir 2 raison de
tin. Et pendant les cing
b donner un emploi annexe dans une entre-

Rythme éprouvant que le sien durant ces cing années :levé a4 h,
il travaille de 5 h a 13 h. A peine rentré chez eux a-t-il le temps
de faxre une sneste qu il repart pour son cours qui commence a

De fait, dans la majorité des situations rencontrées les
femmes n’ont pas été les derniéres a nous restituer ce
qu’elles ont percu et ce qu’elles ont en a gérer de la
mobilisation pour la formation : fatigue du mari, énerve-
ment, moindre disponibilité pour les taches domesti-
ques. Drailleurs il est clair que si nous avions unique-
ment enquété dans P'atelier, nous n’aurions pas décou-
vert toute cette part de sur-travail qui a impliqué non
seulement le travailleur mais toute sa famille et ceci bien
avant que la formation ne soit organisée en stages. Dans
la majorité des familles rencontrées les femmes, qui
pourtant avaient un emploi avant de se marier, ont rapi-
dement abandonné leur travail dés I’arrivée du premier
enfant. La mobilisation qui se fait au moment des pério-
des de formation s’inscrit donc assez naturellement dans
une option déja engagée ou la vie professionnelle du
mari représente l'investissement prioritaire autour
duquel beaucoup de choses s’ordonnent. Il n’est jusqu’a
la belle-famille qui, quelquefois, ne participe a cette
mobilisation (cf. encadré p. 20).

prise de nettoyage. qu'il avait pris pour des raisons financiéres.

voie a ce constat : la mobilisation des salariés pour leur
nouvelle formation ne peut se faire sans le soutien d’une
conjoncture favorable dans leur socialisation hors du tra-
vail.

Nous avons déja parlé, avec M. Calet, de ces ouvriers
pour lesquels la conception du travail n’était pas disso-
ciable de la conception globale qu’ils avaient de tout acte
de leur vie quotidiennne. Cet élément reste fondamental
méme si, chez d’autres ouvriers, il s’est exprimé diffé-
remment car enraciné dans des histoires personnelles
différentes.

Ce sur quoi nous voudrions insister ici c’est sur 'impor-
tance de 'univers familial comme condition de la mobili-
sation professionnelle et, dans notre cas, de la mobilisa-
tion professionnelle de ’lhomme (cf. encadré).

pour son travail annexe, jusqua
issite au P2 qu'il arrétera celui-ci :

| uis leur naissance, il pourra alors pren-
dre son repas c ses enfants ;ilsont9et7 ans. Affecte
alors, sur sa d , aux commandes numerzques non seule-
ment il continue ses cours du soir pour passer P3, ce gu’il fait
avec succes deux ans plus tard mais il se mobxlise sur l’apprentls- .
sage de la programmation... :

On imagine Pintensité de son effort de formation ! Bt d utant
plus qu'il partage avec sa femme un désir, et une pratiq
familiale et sociale denses sur lesquels nous ne pouvons nous
étendre ici, mais que nous soulignons pour indiquer la nature
fam:haie de cette mobilisation professxonneiie de l’homme

: :Téumeur P3

Nous noterons également que le niveau de formation de
la femme n’est pas sans lien avec la capacité du mari a se
mobiliser. Le soutien de celle-ci se traduisant, non par
une aide pédagogique directe, mais par une plus claire
identification de Penjeu commun représenté par la for-
mation du mari.

Une autre conjoncture est importante, c’est la rencontre
des temporalités : celle du travailleur et celle de I’entre-
prise. Pour évident que cela puisse paraitre, la proximité
du temps de la formation continue avec celui de la for-
mation générale professionnelle (CAP) constitue une
condition positive pour aider a faire le pas de la forma-
tion continue. L’auto-exclusion par sous-estimation de
sa propre capacité a « reprendre des études » s’enracine
souvent, et parfois a tort, sur ce simple décalage tempo-
rel.

S’inscrivant dans les temporalités mais les dépassant,
importe encore la rencontre des enjeux plus globaux de
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I'entreprise et des enjeux qui motivent le travailleur dans
son désir de formation professionnelle.

QUAND LA FORMATION EST UN CHANGEMENT

un changement radlcal de mode de vie. A sa sortxe de FPA "’
il est affecteé aux premieres MOCN et décide de continuer

sa formation en cours du soir. Sa fiancée non seulement l’y; -

'encourage mais lui fourmt alors une alde det

‘;chambre libre : il pourraltf 4insi économiser son loyer, étre

moins isolé, et mieux se consacrer 2 sa formation. Ce quiil .

. accepte. Pendant‘un an il mene ainsi sous le toxt (et Ie

 laquecnaer
nazent pas ! heil

fFlmes les brmgues et les bandes de copa en effet et la
répétition des « il faut... » temmgne delam
morale qm lui a été nécessaire, de méme que ce. définitif
« Je ne suis jamais retombé de i’autre COté » par lequelilcon-
clut : -

- :~F1'ais‘eur\ T AZ

Dans son envie de formation professionnelle, le travail-
leur tente de négocier des choses aussi différentes qu’un
contenu de travail intéressant, un salaire et une recon-
naissance sociale interne a ’entreprise mais aussi exter-
ne. Autant d’éléments fondamentaux pour construire
son identité sociale ou I'image qu’il s’en fait.

Travailler sur du matériel moderne présenté comme ce
qui se fait de mieux en matiere de nouvelle technique est
en soi une source de valorisation pour les travailleurs
surtout si la conduite de ce matériel arrive a étre maitri-
sée. Nous en voudrons pour preuve que lors de notre
enquéte ce sentiment de valorisation a entrainé de fait
une sur-représentation des travailleurs affectés aux com-
mandes numériques, les autres se considérant comme
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moins intéressants alors que nous les avions contactés
dans des proportions comparables.

Plus fondamentalement, il n’'y a pas de mobilisation
durable pour la formation sans espoir de négocier un
« plus » et il est important que ce « plus » soit identifié.
On I’a vu, la lutte conduite par M. Calet a d’abord été
une lutte pour faire la preuve de I'incontournabilité des
savoir-faire. L’effort de formation consenti par la suite
ne s’est opéré que lorsque ces ouvriers ont eu la certi-
tude d’acquérir de nouveaux moyens d’enrichir leur qua-
lification et surtout de retrouver une partie de 'autono-
mie opératoire perdue. Sur le moment il n’était pas
d’emblée question de négocier un salaire ou une promo-
tion, la négociation portait d’abord sur le contenu du tra-
vail, et & travers celui-ci, sur ’organisation sociale du tra-
vail.

A terme, la traduction en matiere de promotion et de
salaire demeure nécessaire. Dans notre cas, I'entreprise
ne s’y trompe pas qui élabore courant 1983 une nouvelle
grille de classification ol le degré de maitrise de la pro-
grammation sur CNC doit constituer I'un des principes
de classement, principe discriminatoire pour qui veut
passer P2 et surtout franchir la barri¢re de P3.

La formation comme nouveau principe d’organisation de
Patelier

Dans ce dernier point nous voulons montrer que, de
méme que le métier n'est pas uniquement I'exercice
d’une somme de tiches, de méme la formation véhicule
bien d’autres choses qu'une somme de nouveaux savoirs.
Notamment, elle peut constituer la clé de voite de la
réorganisation d’un atelier et des nouveaux rapports
sociaux qui risquent de s’y instituer. Le premier effet des
premiers stages de formation a été d’ébranler la hiérar-
chie traditionnelle établie dans 'atelier. On a déja noté
que lorsque la direction organise le premier stage long
(deux fois cing jours) sur les méthodes de programma-
tion assistée par ordinateur, les qualifications des stagiai-
res présentent un éventail trés ouvert ; on trouve en
effet : un technicien du bureau des Methodes un techni-
cien de fabrication, un TA2, un TA1, un P3, et deux P2.
Cette situation est tout a fait nouvelle car jusqu’a présent
les stages de formation réalisés dans I'entreprise, par
exemple les préparations des examens professionnels, se
faisaient sur la base de recrutements homogenes. Ici la
compétence reconnue n’est pas celle acquise dans la mai-
trise de la complexité des usinages mais avant tout 'ex-
périence acquise sur les commandes numériques. Or on
I’a vu, les titonnements de I'entreprise ont conduit a y
affecter successivement des jeunes P1 (voire des OS)
puis des professionnels expérimentés. Tous se retrou-
vent lors de ce stage dans une communauté de situation
pas toujours treés bien vécue. Le pragmatisme de I'entre-
prise qui cherche d’abord a faire tourner les machines
bouscule quelque peu des hiérarchies €tablies, d’autant
plus marquées que nous sommes dans un atelier de forte
qualification.
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PROJET DE GRILLE DE CLASSIFICATION *
correspondant a la création d’une filiére professionnelle sur systémes automatisés (mars 1983)

Taches a effectuer P1 P2 P3 TA TF

1 - CONDUITE DE MOCN

1.1 Types de machines

— perceuse, fraiseuse + + ; + + +

- tour ot ot fat lar fas

— centre d'usinage + + + + +

1.2 Opérations de conduite

— montage, réglage, remplacement des outils + + + + +

— chargement, déchargement des picces + + + + +

- modification des paramétres d’outils par action sur les commandes du pupitre

(sans accés au programme) + + + + +
2 - LECTURE ET MODIFICATION DES PROGRAMMES

2.1 Sur machines du métier + +

2.2 Sur machines différentes du métier + +
3 - ETABLISSEMENT DES PROGRAMMES

3.1 Programmation manuelle

— sur machines du méme type + + +

— sur machines différentes + +

3.2 Programmation assistée ou et

- sur machines du méme type + +

- sur machines différentes +
4 - FORMATION DES NOUVEAUX ET ORGANISATION DU TRAVAIL + +

* Présentation réorganisée par nos soins.

Le second effet que porte la formation c’est le levier
qu’elle risque de constituer, et ce dans un temps assez
court, pour la compétition en vue d’étre bien situé dans
la nouvelle grille de classification. Chaque stage suivi, de
la démystification & la programmation manuelle, puis a
la programmation assistée, devient un itinéraire obligé.
La finesse de la définition de la grille vis-a-vis du degré
de maitrise de la programmation fait que cette maitrise
conduit non seulement a la définition d’une nouvelle
tache technique mais encore a 'ouverture de la carriére
espérée.

C’est pourquoi de promotionnelle qu’elle était, la forma-
tion devient également sélective et pergue comme telle.
Sélective, elle I'est par la nouveauté des criteres intro-
duits : maitriser le langage et la logique de la program-
mation c’est étre capable de maitriser la formalisation
mathématique et I’abstraction nécessaire a toute logique
analytique. Sélective, parce que les places dans les stages
sont comptées : il ne s’agit pas d’une promotion de
masse ; pour suivre un stage il faut étre choisi par la hié-
rarchie et I'exclusion d’un stage fait peser de nouvelles
incertitudes sur les avenirs professionnels. Sélective, la
formation I’est enfin car pour la suivre, et compte tenu

du niveau théorique qu’elle requiert, il faut non seule-
ment avoir su se mettre en situation d’étre choisi mais
pouvoir socialement s’engager dans une mobilisation
professionnelle dont Pintensité est d’autant plus forte
que le changement par rapport a la pratique profession-
nelle antérieure est radical. Ici, on 'aura compris, on
rejoint tout ce que nous avons dit sur le poids des histoi-
res personnelies.

Nous avons tenté de montrer a quel point la réalité que
nous avons rencontrée dans cet atelier était mouvante,
mieux était celle d'un mouvement, d’un processus.

D’un processus social enraciné dans I'histoire, dans I’his-
toire collective de I'atelier, voire de I’entreprise, et dans
les histoires personnelles, indissociablement individuel-
les et sociales, de ceux qui y travaillent. Mais en méme
temps, d’un processus engageant ’avenir. Par les jalons
qu'il y place ou les traits qu’il en esquisse. Et par les
questions qu’il pose, méme si, ne leur donnant pas a tou-
tes de réponse, il en laisse certaines en suspens...
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D’un processus pratique aussi, c’est-a-dire dont les pha-
ses et caractéristiques ne sauraient étre analysées comme
le simple déploiement d’une logique, indépendamment
des actions des individus et groupes concernés, mais seu-
lement en intégrant celles-ci, avec ce qu’elles ont d’irré-
ductible a tout raisonnement déterministe, comme don-
nées fondamentales.

Ce processus, en d’autres termes, s’il rencontre des con-
traintes et obéit a des tendances, n’est pas prédéterminé.
1l ne conduit inéluctablement ni a ’aggravation du taylo-
risme, en dépit des possibilités accrues d’information sur
le travail ouvrier et de contréle de celui-ci qu’il contient,
ni a son abolition, malgré la logique d’extension de la
communication qui est tendanciellement la sienne. 1
concerne certes I’organisation taylorienne du travail et la
fait évoluer, mais dans des sens qui peuvent étre oppo-
sés. C’est pourquoi les responsabilités sociales de chaque
acteur, individuel ou collectif, dans son déroulement ne
sauraient se masquer derriére on ne sait quelle fatalité
technico-sociale. On peut méme faire 'hypothése que
c’est au sein de son déroulement que se déterminent
avec le plus d’efficacité les orientations qui, in fine, en
caractériseront le résultat.

Une chose en tout cas parait siire : c’est que les problé-
mes posés par I'introduction des nouvelles technologies
ne sont pas relatifs seulement aux nouveaux équipe-
ments. Ils concernent globalement I’ensemble de l'es-
pace social dans lequel ceux-ci sont introduits, et condui-
sent a une redéfinition, sans doute progressive, de ’en-
semble des aspects constitutifs du rapport salarial. Et pas
seulement des horaires de travail comme ont trop facile-
ment tendance a le penser beaucoup de directions d’en-
treprise. Car ce sont aussi les qualifications, la forma-
tion, le type d’organisation du travail et de rapports
sociaux intra-salariaux qui sont, toute de suite ou, a ter-
me, concernés... et, bien sir, la politique salariale.

Ainsi dans Patelier étudié, tous ces éléments ont-ils été
touchés, peu ou prou. Mais, au cceur de cet ébranlement
général, un aspect nous semble avoir été mis en relief
d’une facon telle qu’il nous parait nécessaire d’y revenir
encore. Et d’autant plus qu’ll heurte davantage les habi-
tudes acquises, les opinions et mentalités les plus répan-
dues et qu’il risque alors, aprés une fugace émergence,
d’étre & nouveau enfoui dans 'oubli par une amnésie
d’autant plus profonde qu’elle est socialement moins
innocente.

Il s’agit, on s’en doute, de la reconnaissance des savoir-
faire ouvriers, d’une importance beaucoup plus grande
qu’on ne Pimagine généralement, pour ['entreprise et sa
productivité d’une part, pour I’évolution de la société
d’autre part.

Pour I’entreprise d’abord. Nous avons vu en effet com-
ment la hiérarchie de 'usinage, pour s’étre laissée porter
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d’abord par ses tendances tayloriennes latentes en ten-
tant de fonder I'organisation du travail avec les CNC sur
son affranchissement par rapport aux savoir-faire des
producteurs directs, s’était exposée a une perte considé-
rable d’efficacité, voire au blocage technique de la pro-
duction. Mais si, ici ou 13, commence 4 se répandre 'idée
selon laquelle la meilleure efficacité productive, en parti-
culier en cette période de mutation technologique,
demande de mobiliser ces savoir-faire, la difficulté a
laquelle elle se heurte est que, pour les mobiliser, il faut
les reconnaitre. Ce qui ne va pas de soi, comme le mon-
tre la lutte qui fut nécessaire dans cet atelier pour y par-
Venir.

La difficulté en effet est double, chacun de ses aspects se
renforcant des effets de ’autre.

Le premier tient au caractére hétérogene de ces savoir-
faire par rapport aux savoirs formalisés : ne relevant pas
du méme mode d’acquisition (I’expérience pratique
d’une part, la transmission scolaire de I'autre), ils n’ont
en effet ni les mémes contenus ni les mémes modes d’ex-
tériorisation et de mise & I’épreuve.

Certes, ils peuvent étre complémentaires. Une solide
formation de base permet en effet de mieux intégrer les
fruits de ’expérience pratique et son évolution, comme
nous ’avons abondamment constaté dans 'atelier. Elle
est méme rendue nécessaire par la technicisation accrue
du travail sur les nouveaux équipements. Mais elle n'est
pas suffisante. Et les plus avertis des travailleurs de I'ate-
lier ainsi qu’une partie de son encadrement technique
insistent désormais sur le danger qu'il y aurait a négliger
dans la formation les procédures classiques d’acquisition
des savoir-faire pour ne considérer que le niveau des
savoirs formalisés. Ils redoutent en effet que se repro-
duise alors dans 'atelier lui-méme un blocage de la pro-
duction analogue a celui qui s’était produit avec le
bureau des Méthodes lors de I'introduction des CNC.
Ainsi M. Calet fait-il état, nous I’avons signalé, des diffi-
cultés qu’il rencontre avec les jeunes usineurs, pourtant
bien scolarisés, récemment embauchés dans ['atelier.
Car s’ils entrent de plain-pied dans la logique des nouvel-
les technologies, ils doivent encore tout acquérir des
savoir-faire du métier.

Mais la difficulté vient de ce que cette complémentarité
n’apparait avec évidence qu’au sein de I'atelier, 'expé-
rience pratique étant ailleurs ignorée ou dévalorisée,
parce que les savoirs formalisés sont finalement, a peu
de choses prées, les seuls socialement reconnus.

Ce qui nous renvoie au second aspect, sans doute
majeur, de la difficulté, son aspect d’ordre social qui,
présent dans I'entreprise, la déborde cependant de tou-
tes parts.

Nous I'avons vu en effet, les savoir-faire des ouvriers
s’élaborent dans leur expérience productive elle-méme.
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C’est-a-dire concrétement dans I’atelier ou ils travaillent.
Reconnaitre structurellement ces savoir-faire serait
donc, du méme coup, reconnaitre I'atelier non seule-
ment comme le lieu d’exécution de la production maté-
rielle a quoi il est presque toujours réduit, mais encore
comme un lieu spécifique de production de savoirs prati-
ques inaccessibles ailleurs. C’est 1a que le bat blesse. Car
reconnaitre ainsi Iatelier comme le lieu d'un travail
mental 1égitime et autonome bouleverserait la sépara-
tion hiérarchisée des tiches sur laquelle se fonde la struc-
ture sociale de 'entreprise, et du méme coup ébranlerait
les modéles d’identification sociale qui y correspondent.

Si nécessaires que ces changements paraissent, ils sont
donc loin d’étre acquis. Et d’autant plus que c’est toute
la société frangaise, en premier lieu son systeme d’éduca-
tion et ses habitudes culturelles hostiles au pragmatisme
et jusqu’a son mode de structuration du rapport salarial,
qui est concernée.

Alain JEANTET et Henri TIGER,
chercheurs CNRS, CERAT-GETUR
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