TRANSFORMATIONS TECHNIQUES
ET DIVISION DU TRAVAIL :
LE CAS DES OPERATEURS DANS LA SIDERURGIE LOURDE

par Régine Bercot

A l'occasion de la mise en place de procédés de fabrication plus automatisés,
la direction d’une entreprise sidérurgique a créé des groupes de travail
réunissant des ingénieurs, des cadres et des ouvriers, chargés de réfléchir
aux aspects techniques et organisationnels de ces transformations.
Dans ces groupes de réflexion, I'ouvrier sidérurgiste peut faire valoir son expérience
et acquérir de nouvelles connaissances. L’auteur examine si ce processus peut agir
sur la qualification de I'opérateur et transformer son réle dans I'entreprise.

L’évolution des qualifications liée au développement de
I'automatisation peut étre étudiée a différents moments.
Nous nous sommes attachés, dans cet article, a la
période de transition correspondant a la réflexion et a la
mise en place des nouvelles technologies. La formation
d’un groupe de travail chargé de résoudre les problemes
technologiques liés a I'automatisation suscite plusieurs
interrogations, dans la mesure ou le savoir d’une popula-
tion - ici les opérateurs - est utilisé en vue de la transfor-
mation de I'outil de travail.

L’automatisation ne se réduit pas & une récupération du
savoir de I’homme par incorporation au sein de la machi-
ne, mais est un processus qui conduit a une optimisation
de la production sous contraintes multiples, et qui per-
met de mieux maitriser certaines variables du déroule-
ment du proces. L’automatisation dépasse donc le sim-
ple remplacement de 'homme par la machine car elle
entraine une démultiplication de la transformation de la
matiére a la fois en volume et dans ses caractéristiques
propres.

Cependant, les conditions de mise en place de 'automa-
tisation sont un élément fondamental de sa réussite et,
de ce point de vue, il est important d’associer un certain
nombre de compétences afin de construire trés concrete-
ment les schémas qui conduiront a I'automatisation.
Peut-on parler d’une simple « récupération » du savoir
ouvrier ? Nous voudrions faire apparaitre 'ambivalence
de cette association : elle est utilisation de ce savoir en
vue de le formaliser et de I'incorporer dans la mémoire
ordinateur pour le rendre en partie autonome de 'opé-

Les chiffres entre crochets renvoient i la bibliographie en fin d'article.

rateur. La conséquence du point de vue de la qualifica-
tion de 'opérateur est complexe ; nous montrerons, au
travers de notre exemple, que I’action de l'opérateur sur
un certain nombre d’éléments est plus indirecte et
qu’elle reste essentielle :

— elle se situe en amont de I’acte de production dans le
cadre de la réflexion sur le modéle a automatiser et les
techniques a mettre en ceuvre ;

— elle est importante lors de la mise en ceuvre du pro-
cessus automatisé pour réfléchir a une meilleure maitrise
du processus par le développement de la technologie.

L’étude de la phase transitoire de la mise en place de la
technologie nous conduit a reconsidérer le rapport entre
qualification et technologie. Cette vision dynamique du
passage d’'un mode de fabrication & un autre infirme
'idée d’une dépossession des savoirs de ’homme par la
machine. L’intervention humaine sur la production
devient indirecte dans la mesure ou le temps consacré a
la réflexion sur I’outil échappe au temps du cycle de pro-
duction directe. Mais ce travail indirect est essentiel pour
la productivité du travail direct ; il est un maillon impor-
tant de la production du travail 2 un temps t+n.

Dans la phase automatisée, I’acte de production change
de nature ; il ne s’agit plus d’ajuster les variables au coup
par coup pour transformer la matiére. L’automatisation
permet un meilleur ajustement des variables selon les
cas, des corrélations que I’on a su incorporer au modéle.
Le réle de I'opérateur est alors de préciser et d’améliorer
la perception de I’ensemble des transformations en réflé-
chissant sur la totalité du modele. 11 surveille le déroule-
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ment des opérations en liaison avec les caractéristiques
du produit issues de ’amont ou en devenir vers I’aval. Sa
tdche s’élargit en changeant de nature par la prise en
compte des fonctions de conception et d’analyse fonc-
tionnelle habituellement réalisées par les méthodes. Le
champ de compétence s’en trouve ainsi déplacé. Aussi
nous interrogerons-nous sur une recomposition du
champ traditionnel entre fonctions, et sur le devenir du
champ des qualifications.

Les situations que nous avons rencontrées montrent,
comme le soulignent J.F. Troussier et A. Rosanvallon
[1], que « le changement technique n’est pas uniquement
Paffaire des spécialistes qui perfectionnent leur propre
création. C’est une coopération » - méme si, comme nous
le verrons, cette coopération reste circonscrite -.

Aprés avoir rappelé la forme que les contraintes écono-
miques prennent pour I’entreprise nous montrerons quel
sens revét cette sollicitation différenciée de 'opérateur
aux transformations.

Nous ne traiterons que d’une entreprise sidérurgique ;
notre article a été rédigé a partir d’'une enquéte appro-
fondie sur différents secteurs [2]. Des questionnaires dif-
férenciés établis pour les niveaux de décision et d’exécu-
tion (direction de groupe, d’usine, ouvriers, techniciens,
ingénieurs) ont permis de mettre en regard les différents
discours. L’analyse de certaines situations de travail res-
tit]ue chaque poste dans I'ensemble du proces de travail
3]

11 est important de rappeler le contexte économique [4]
dans lequel s’inscrivent ces transformations afin de
mieux cibler les enjeux au sein de I’entreprise.

Les contraintes qu'une entreprise sidérurgique doit
gérer sont de deux ordres : contraintes de qualité-prix
alliées a une.baisse du volume de production et & un
déplacement d’une partie de la production de certains
produits.

Par qualité, il faut entendre la maitrise des caractéristi-
ques du produit final et la diversification des produits
obtenus. L’industrie sidérurgique se trouve confrontée a
un probléme technologique nouveau puisqu’il est néces-
saire de maintenir une production de produits lourds,
tout en raccourcissant le volume des séries produites et
en multipliant la gamme de produits offerts. Ces pro-
duits doivent notamment étre de plus en plus sophisti-
qués (par exemple : légers pour les carrosseries de voitu-
re, revétus pour diminuer les risques de corrosion).
D’autres contraintes se généralisent liées a 'utilisation
du produit : revétement parfait de la tdle qui va jusqu’a
prendre P'aspect de la brillance de I'aluminium, méme
€paisseur dans toute la longueur pour faciliter les tor-
sions et les emboutissages lors de I'utilisation finale. Ces
transformations doivent se faire & des colits raisonnables
car ’existence de produits de substitution échoue en par-
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tie pour des raisons de durabilité et de solidité des pro-
duits mais, également, pour des raisons de cofits. L’in-
dustrie sidérurgique doit donc produire a des coiits qui
rivalisent avec ceux des sidérurgies mondiales et des
industries d’autres branches qui pourraient la concurren-
cer (aluminium, plastique...).

Dans le cadre de ces nouvelles contraintes économiques,
la fabrication de produits ayant des caractéristiques pré-
cises sur séries moins longues pose deux types de problé-
mes :

— l'un concerne la nécessité d’une meilleure maitrise des
variables lors de la transformation du produit. Comme
dans d’autres industries, le contréle qualité en fin de pro-
duction s’avere insuffisant ; les conséquences en sont
d’autant plus importantes que la production en sidérur-
gie concerne de gros volumes et non des petites pieces
individualisées. La notion de rebut prend ainsi une
dimension particuliere et I’entreprise ne peut se permet-
tre de perdre des produits en bout de fabrication. Le
contrdle de qualité doit donc se transformer en maitrise
de qualité au niveau du déroulement immédiat de la pro-
duction elle-méme. En effet, les différents stades de la
production ne sont pas indépendants. Les défauts se
cumulent et si certains peuvent étre corrigés en aval (par
exemple par un écriquage ou des réchauffages), I'objec-
tif est que chacun produise a son stade en minimisant les
défauts ;

— Tautre probleme est I'exigence d’une forte coordina-
tion des différentes phases de fabrication. L’idéal est un
enchalnement parfait des stades de transformation du
métal pour éviter les attentes qui nécessitent des stocka-
ges intermédiaires que 1'on retrouve aussi dans d’autres
industries, dans le méme contexte. Mais I'industrie sidé-
rurgique est confrontée également 2 la nécessité de jouer
sur des variations résultant des aléas de la production
elle-méme (par exemple, un incident au niveau du four
situé juste avant le train a chaud peut conduire a
réchauffer de maniére insuffisante les brames, la vitesse
doit alors étre accélérée pour minimiser le refroidisse-
ment de la brame). Dans certains cas, un stockage trop
important peut entrainer une phase supplémentaire (ré-
chauffage des brames par exemple) et un colit particulie-
rement élevé. Cette coordination est facilitée par un
suivi individuel du produit en fonction de son utilisation
finale.

C’est dans ce contexte qu’interviennent les nouveaux
investissements. La place occupée par 'opérateur dans
ces projets est variable. Elle dépend de I'idée que les
concepteurs ont de son rdle.

Une réflexion de groupe en vue de I'automatisation s’est
amorcée dans I’entreprise que nous avons enquétée sur
un segment de processus : celui du réchauffage des bra-
mes* avant leur introduction sur le train du laminoir* a
chaud.

* Les mots marqués d'un astérisque sont définis dans 'encadré p. 39.
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Pour mieux comprendre I'importance des modernisa-
tions en cours, il est nécessaire d’en situer concrétement
I’enjeu du point de vue économique mais aussi techni-
que, de présenter les problemes qui doivent étre résolus
pour permettre ’automatisation.

L’ENJEU DE LA MODERNISATION

La modernisation concerne le train a chaud dans son
ensemble et la phase de réchauffage des brames situées
immédiatement en amont. La création de ce train date
de 1949. En 1978, sa production est de 3 300 000 tonnes
d’acier. C’est en grande partie la coulée continue de I'en-
treprise qui alimente le laminage a chaud. Les demi-pro-
duits (toles brutes) en provenance du laminage a chaud
sont traités par le laminage a froid en fonction de leur
utilisation finale :

— carrosserie de 'automobile, électroménager ;

— fer blanc, emballages métalliques, boites de
conserve ;

— tbles revétues.

de la tole.

Decalammage action qu1 permet d’éliminer l'oxyde q’ui se
forme dans le four de rechauffage et celui qui se
. forme au contact de I alr entre chaque passe de
lammage : :

. Ecnquage consme a enlever une f‘uble pelhcule de metal
: _en surface du prodult a l'aide d'un chalumeau ou
d’une machme

 Laminage : consiste a faire sublr ades prodmts en acier une
' _ déformation par compressmn entre deux ou plu-
sieurs cylindres, .

Lammage q dmud action de lammer sur 1e train a chaud‘
; (Ie train & chaud est composé des cages réversi-

Dbles et des cdges fmlsseuses qul permettent le ,‘ k

_ laminage).

. Lammage q frozd action de lammer sur. ie train 2 froid (le
- train a froid se situe en aval du trainachaud. Le
~ métal successivement réchauffé et refroidi fait
l'objet de pression visant 2 son allongement eta
l amehoranon de surface)

L’investissement prévu de 1983 a 1985 pour le train a
chaud a pour but de mieux répondre a la demande en
quantité mais surtout en qualité et aussi de permettre
d’endiguer le recul de I'entreprise sur le marché. Or,
actuellement, les extrémités des coils* que le train a
chaud* envoie au train a froid* ont des défauts dus 2 la
largeur et a ’épaisseur irréguliere de la tole ainsi que des
défauts d’aspect résultant de la déformation du métal.
De plus, les extrémités des rouleaux de téle ont une plus
grande sensibilité a I'oxydation que le reste de la bande.
1l existe également d’autres défauts tels ceux liés a I'oxy-
coupage. Ces inégalités de produits se retrouvent amph-
fiées au niveau du produit final. En outre, le train 4 froid
est handicapé par le p01ds des coils (bobmes de toles)
pouvant varier de quatre 2 douze tonnes. Il est néces-
saire de souder plusieurs coils 2 chaud pour constituer
une bobine 2 froid. Le fait de souder ces bobines entre
elles au train a froid occasionne des défauts en milieu de
bobine.

Les solutions retenues concernant les investissements
doivent permettre une meilleure intégration de la pro-
duction. Elles tendent 2 lier le plus possible le processus
de coulée continue a celui du laminage afin d’effectuer
des économies importantes d’énergie et de stockage et
de réduire les délais de fabrication.

L’étude des investissements (1) du laminoir a chaud et
des choix a opérer a été revue plusieurs fois du fait de
I’évolution rapide des technologies.

En outre, I'industrie d’équipement des industries sidé-
rurgiques ne produit pas des machines de série (évolu-
tion rapide de la technologie, faible demande trés indivi-
dualisée et colit des équipements), le fournisseur cons-
truit donc des prototypes et discute de ses caractéristi-
ques avec le client. Cela présente I’avantage d’une meil-
leure adaptation du matériel aux besoins de ’entreprise
mais demande une participation a la réflexion sur I’éla-
boration mobilisant fortement certains salariés de I'in-
dustrie sidérurgique. S’ajoute a ces difficultés une con-
trainte extérieure : soutenir I'industrie nationale. Le
choix d’un équipement frangais, parfois moins compéti-
tif, pose quelquefois probléme car il est nécessaire de
I'adapter aux exigences de 'entreprise. Les échanges
avec le fournisseur se situent a différents niveaux et 'en-
treprise sidérurgique intervient pour une part impor-
tante dans la conception et les caractéristiques de la

(1) Notamment il est prévu trois sortes d'investissements : une cage FO, un four a
brames, une cage réversible.

La cage FO est une cage finisseuse. Elle permet des épaisseurs d’ébauche jusqu’a
50 mm et donc un gain d’énergie et une mise au mille moins élevée. Elle permet de
laminer des produits difficiles en longueur maximale en acceptant de diminuer
P'épaisseur. Le cout est modéré car il n'entraine pas une modification de la cisaille*
et du décalaminage”.

Le four a brames permetira de mieux automatiser et réguler la chauffe des brames
avant I'entrée du train du laminoir a chaud.

La cage réversible sera modifiée pour permettre I'admission de brames de dimensions
plus importantes. Les transformations envisagées permettront un meilleur ajuste-
ment de I'outil au produit.
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machine. Les informaticiens et les ingénieurs sont char-
gés d’élaborer les programmes des automatismes. Les
services d’entretien participent a la réflextion sur les
caractéristiques du matériel puis interviennent dans une
deuxieme phase lorsque les investissements sont décidés.
Lors de la mise en place de tels investissements, les diffé-
rents secteurs du laminage a chaud sont mobilisés. Des
structures provisoires ont été créées a l'initiative du Sed
Pro (2), elles sont animées par des ingénieurs et regrou-
pent des cadres de fabrication, d’entretien et des travaux
neufs ; il en existe une pour le four 4 brames et le train ;
une autre s’occupe de la rénovation du secteur 2 brames.

L’ACTIVITE DES GROUPES DE TRAVAIL

Leur activité est tout d’abord technique et correspond a
une véritable recherche appliquée. L’exemple des dis-
cussions autour de l'installation du nouveau four a bra-
mes montre 'extréme précision des instruments a mettre
en place et la difficulté des mesures des phénomeénes
métallurgiques pourtant nécessaires a la maitrise des
caractéristiques finales du produit.

(2) Le Sed Pro - section d’¢tude et de développement des procédés - est une unité
d’étude et de recherche mise en place au sein de la fabrication pour générer des inno-
vations.
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Actuellement la maitrise du processus est loin d’étre
compléte :

— il faut une heure pour ajuster la température d'un
four qui monte progressivement mais qui n’atteindra la
température désirée qu’au bout de cette heure ;

— les répétiteurs de température au gros train connais-
sent la température de la brame & R4 mais non a la sortie
du four. Il est impossible de faire des prévisions. En
aval, la vitesse de laminage doit tenir compte de ces
incertitudes.

Actuellement les cinq fours n’ont pas une technologie
suffisamment avancée pour qu’il soit possible de maitri-
ser correctement la chauffe du four et suivre celle des
brames. Aussi la direction a-t-elle décidé de mettre en
place un four unique, trés automatisé, qui élimine les
incertitudes et permet une meilleure maitrise des tempé-
ratures, facteur trés important a I'entrée du train a
chaud, pour obtenir un laminage régulier et correspon-
dant a une qualité d’acier précise (de ces températures
dépen;ira la solidité et 'ensemble des caractéristiques de
acier).

Le nouveau four sera congu pour permettre I'introduc-
tion de brames plus larges en liaison avec les demandes
de la clientele a la sortie du train a froid : obtenir des
coils plus larges. Le groupe de travail est chargé de réflé-
chir a la mise en place de la nouvelle technologie.
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incipal reste la détermination de 1a chauffe du
 four. La seule indication de chauffe qui soit mesurable estla tem-
_ perature a obtenir en aval, au niveau de la premiére cage du gros
. train R4, mais il y a une déperdition de chaleur entr
four et la cage R4 qu’il est difficile de connai

de la configuration des brames.

ique
température D’une température théorique au niveau de R4, le chef d
. du four doit en déduire un niveau de chauffe des brames et donc
du four lui-  trois zones de chauffage dans le four : au
centre, | chaude, avec trois lieux d’impact pourla
bas et le devant du four. Sur le pro-
ratures peuvent se suxvre telles

pr cag :

ture des fours doit étre réglce en tenant compte d'éle-
ments multiples : température d’arrivée des brames qui differe
pour chacune, température du four, largeur des brames. Le cri-

_ tere qui prime pour associer les brames dans un méme four est

_ celui de leur taille et de leur largeur ; elles sont donc regroupées
selon ce principe au niveau du parquage a entrée des fours.
Mais, actuellement, il existe une insuffisance de stock des brames
de méme taille ; de ce fait, les brames ne sont pas wujours bien
regroupeées. Cela constitue un probléme de grande importance a
Pentrée des fours car, ave les instruments de chauffe du matériel
existant, il est important d'avoir des brames de largeur semblabl
pour une méme chauffe :

ans le méme four

Le programme de lammage doxt facxhter I ordonnancement s
I'ensemble des phases du processus Il mdlque pour chaque bra
me, a |'aide d'un code acier, les caractéristiques de qualité d
l'acier (a 'aciérie), la largeur de 1a brame (a la coulée continue
. Uintensité de chautfe (au four & brames) I'épaisseur a lamine
(au train a chaud), le type de finition a exécuter (au train a froid).
_ Concrétement, Ia maniere dont le programme est construit per-
met d’attribuer, selon les numéros d'ordre, le four dans lequel
. chdque,brdme sera enfournée et ainsi leur regroupement.

sur le programme. Les
ctent pas un caractere
sion de la mesure. de

ouvant prescrxt et le reel sera plus ou
moins lache bles du four comme les différents opé-
rateurs du train connaissent par cceur les codes acier et le sensde

ces codes par rapport 2 la fourchette de chauffe Il existe égale-
ment un livre d’interprétation des codes :
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Un exemple permet de montrer la complexité des the-
mes abordés, la nouveauté - 'exclusivité pourrait-on dire
- des questions & résoudre, la nécessité pour leur résolu-
tion d’allier la réflexion d’ingénieurs de haut niveau et
celle du personnel de fabrication, en particulier du chef
de poste dont le bagage scolaire se limite au BEPC, mais
qui connait parfaitement les aléas et les nécessités de la
marche d’un four. Le groupe réfléchit sur la manuten-
tion des brames a I'intérieur du four. La technique utili-
sée n’existe nulle part ailleurs. La technologie retenue
pour le nouveau four est celle du four & longerons. Son
principe est de faire progresser la brame a I'intérieur du
four grace & deux bras passés sous la brame qui la soulé-
vent, la font avancer puis la reposent.

Actuellement le systéme utilisé est différent puisque les
brames glissent sur quatre glissiéres longitudinales dans
le four.

METHODE ACTUELLE

FOUR

P

Sens de I'évolution

34

Brame

« 1 Glissiéres

B

La méthode actuelle n’est pas satisfaisante car les
endroits ol repose la brame sont des points de refroidis-
sement donnant un mauvais profil a la brame, lequel ne
peut étre corrigé dans la suite du processus et crée des
défauts sur le produit final (profil du défaut accentué :
froid- chaud). Il peut y avoir, en effet, un écart de tem-
pérature de 80° entre les glissieres. Pour réduire les mar-
ques, il a été décidé de mettre au point un four a longe-
rons décalés dans le nouveau four. L’objectif est de

réduire les écarts de température entre les points d'im-
pact et les autres de 20° au niveau de la cage R4. Cette
technologie du four & longerons existe actuellement,
notamment au Japon, mais les Japonais ont échoué sur
la mise au point d’un four & longerons décalés.

Le probléme réside dans le fait qu'en passant d'une série
de glissiéres a I'autre la brame se trouve décalée en fonc-
tion de sa longueur et chute entre les glissiéres.

FOUR A LONGERONS DECALES
(mouvement d'une brame)

EXEMPLE DE CHUTE

Mouvement de la brame

> Longerons décalés

O Absence du
point d’impact
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Les autres questions traitées par le groupe de travail se
rapportent a la programmation du four et nous avons
montré la complexité des interférences des différentes
variables entre elles.

Il ne nous a pas été possible d’assister a des séances de
ces groupes et d’analyser directement la participation de
chacun. Nous sommes donc partis de la représentation
qu’ont les différents acteurs de leur propre participation
et de celle des autres. C’est de-la confrontation de ces
points de vue, ainsi que de la connaissance des savoir-
faire des opérateurs que nous pouvons tirer des éléments
de réponse sur P'apport spécifique de l'opérateur au
groupe de travail.

UNE ASSOCIATION CIRCONSCRITE
A DES ACTEURS TRES « CIBLES »

Le groupe de réflexion est composé d’ingénieurs du Sed
Pro, de I'ingénieur de production et du chef de poste du
four a brames (également opérateur principal).

Le profil des participants ne donne en aucun cas une
configuration caricaturale avec d’un c6té I'ingénieur
d’étude, de I'autre I'ouvrier de base.

— L’ingénieur de fabrication est un homme de terrain
dans le sens ol il est animateur de la fabrication. Son
role n’est pas uniquement de superviser. Il est trés sou-
vent appelé & résoudre des problemes concrets de dys-
fonctionnement, a prendre des décisions pour favoriser
le suivi de production. On peut donc dire que cet ingé-
nieur détient les moyens de connaissance des outils tels
qu’ils existent et qu’il a les capacités pour appréhender
la nouvelle technologie a venir. Il sait, pour avoir été
proche de la production, quels « gros » incidents peu-
vent se produire a différents niveaux du processus ; il
connait le produit et ses réactions aux différentes étapes
de transformation.

— Le personnel du Sed Pro est composé de salariés
ayant un niveau III de formation, souvent un DUT,
quelques-uns sont issus de la fabrication, beaucoup ont
été embauchés en vue de cette fonction. Leur role est de
tester de nouveaux procédés. Leur implantation au sein
des unités de production est récente. Ils restent exté-
rieurs au collectif de production lui-méme. lls ont un
rapport avec les chefs de poste, parfois avec les ouvriers
quand ils ont besoin de leur aide pour tester une modifi-
cation qu'ils ont mise au point en grandeur, sur le pro-
cessus. Cette unité a été créée parce que les ingénieurs
de production, n’ayant pas le temps de réfléchir aux
améliorations de la production, avaient besoin d’un sup-
port logistique. qui ne leur soit pas trop extérieur. Leur
apport est a I'interface production-recherche ; leur role
est de mettre ces deux dimensions en regard dans le but
essentiel d'une amélioration de la production.

— L’opérateur a un faible niveau scolaire mais son role
est central dans le fonctionnement d’un processus encore

peu automatisé. Sa participation est donc essentielle
pour objectiver les données de conduite d’un four. En
effet, c’est lui qui connait les nombreux cas de figure qui
peuvent se présenter et comment les différents éléments
interférent. Son role technique est alors de faire appel &
sa propre pratique, a l'intelligence qu’il a de son outil de
travail et de la transformation de la matiére pour I’analy-
ser completement. Les dysfonctionnements principaux
font 'objet de la part des opérateurs d’une mise en
mémoire écrite. Les ingénieurs peuvent, en reprenant
cette mémoire, reconstituer un historique des dysfonc-
tionnements des différents cas de figure. Cependant
cette mémoire, parce qu’elle n’est pas automatisée, revét
une moins grande fiabilité quant & son contenu et a sa
permanence. Elle est beaucoup moins précise que celle
qui existe sur les nouveaux automatismes permettant
d’enregistrer & un niveau fin ’ensemble des paramétres.
La participation de P'opérateur a la réflexion est un
garde-fou concernant la connaissance des problemes
passés et présents de la production. Il a également en
mémoire les rapports avec ’amont et P’aval, la maniére
dont ils interférent dans la constitution du programme et
dans son bon déroulement.

Ainsi un dysfonctionnement du train en aval du four
nécessitera un réglage adéquat, rapide si possible, de la
température du four. Il est en fait celui qui a profondé-
ment intégré les contraintes générales de production et
il appréhende la technique dans les termes mémes de la
production.

Poser le probléme uniquement en ces termes reviendrait
a affirmer que 'entreprise cherche a récupérer un cer-
tain nombre de savoirs et savoir-faire de maniére expli-
cite et directe pour objectiver ces savoirs dans les machi-
nes. Dans ce cas, la dépossession trés apparente des
savoirs ne nécessite que d’obtenir le consensus des per-
sonnes. Cela ne préjuge d’ailleurs pas des qualifications
futures du personnel.

UNE ASSOCIATION BASEE
SUR LES TRANSFORMATIONS TECHNIQUES
DE LA PRODUCTION

La réalité des enjeux nous semble beaucoup plus fonda-
mentale encore et, en ce sens, elle ne constitue pas seule-
ment une récupération du savoir de I'opérateur.

L’opérateur est impliqué dans une double démarche.

Une démarche technique, cruciale pour Pentreprise

Elle se répercutera sur la situation de 'opérateur par
rapport a son futur outil et par rapport a son ancien col-
lectif de travail. L’apport technique de I'opérateur n’est
pas seulement d’effectuer un brain storming sur ses
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acquis, de les livrer pour qu'ils soient pris en compte au
niveau de 'automatisation. Cet apport nous parait éga-
lement étre un élément de la dynamique de maitrise du
futur processus a différents niveaux : maitrise dans la
conception, maitrise dans la conduite future de I'installa-

tion et son amélioration.

1l est demandé a I'opérateur de réfléchir avec le groupe
a la solution d’un probléme qui semble techniquement
étre bien au-dessus de son niveau scolaire. Cependant il
peut, grace & ses connaissances du fonctionnement du
systéme, donner un éclairage différent sur les consé-
quences des solutions proposées au niveau de la produc-
tion et montrer les liens entre différents effets.

La participation de 'opérateur est en outre un investisse-
ment pour le démarrage du processus. L’accident qui
s’est produit lors de la mise en place de la coulée conti-
nue est révélateur des difficultés qui peuvent apparaitre
et montre qu’une bonne connaissance par 'opérateur de
son outil et de I'intervention de I'outil sur la mati¢re peut
I’aider & mieux maitriser les imprévus.

Ainsi lors de I'implantation de la coulée continue en
1979, une fausse manceuvre de I'opérateur a colté tres
cher a I'entreprise (cotlt des dégats estimé & 9 millions de
francs). L’acier avait été coulé entre les rouleaux.

Une peau de 10 a 12 mm se forme autour de I'acier qui
doit rester suffisamment liquide pour évoluer entre les
rouleaux (le mouvement de la coulée continue peut étre
comparé a celui d’'un toboggan : I'acier part d’en haut,
se solidifie uniquement sur sa face extérieure et glisse en
se solidifiant progressivement dans la masse quand elle
arrive en bas sous la forme d’un parallélépipede qu’on
appelle une brame). La température doit étre précise car
la peau ne se solidifie qu’aux alentours de 1100° - 1000e.
La vitesse d’écoulement de I’acier doit étre en rapport
avec sa température. Lorsqu’il y a un incident & la coulée
continue, 'opérateur doit terminer la coulée en cours
avant de remettre le systéme en manuel.

Dans le cas présent, 'opérateur a pergu la vapeur sortant
des rouleaux. 1l a interprété le phénoméne comme étant
lié a une percée de peau ; quand il y a percée de la peau
Pacier se répand entre les rouleaux de la coulée continue
et s’y solidifie. Il faut alors plusieurs jours pour que les
équipes parviennent a les nettoyer (opérations de
démontage, marteaux piqueurs...). L’opérateur a accé-
1éré 'opération pour évacuer l'acier des rouleaux. Mais
la percée se situait trés en aval et la manceuvre effectuée
par I'opérateur a, de ce fait, accru les dégéts non par
incompétence mais parce qu’il ne pouvait savoir ou se
trouvaient les dégats.

Ce procés de travail était nouveau dans I’entreprise
puisqu’autrefois on coulait en lingotieres.

Le dysfonctionnement a donné lieu a plusieurs interpré-
tations :
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— l'une met en cause le constructeur qui n’avait pas mis
en place tous les instruments de repérage nécessaires au
diagnostic d’un dysfonctionnement. Elle nous renvoie,
dans un autre contexte, a la participation de I'opérateur
a la mise en place des outils de production, un opérateur
qui aurait eu une bonne connaissance du procés de pro-
duction - c’est le cas de I'opérateur de four - aurait pu
repérer ce type de manque et imaginer les incidents ulté-
rieurs, le type d’informations a rechercher pour répon-
dre & un dysfonctionnement ;

— T’autre met en cause I'opérateur qui aurait pu prévoir
les différents cas de figures qui pouvaient se produire et
les effets de son intervention. Le probléme de la connais-
sance discursive de son outil par I'opérateur se trouve ici
encore posé.

En outre, on peut penser que les dysfonctionnements ou
les insuffisances de 'installation seront mieux repérés
par 'opérateur qui sera alors un interlocuteur efficace.
Parlant d’une installation qu’il connait bien, sachant les
N . 3 q a e

problémes qui n’ont pas encore pu étre résolus et pour
quelles raisons, il sera a méme de conduire sa propre
réflexion en 'alimentant de celle des autres.

On le voit, la participation de 'opérateur au groupe ne
constitue pas seulement un apport technique, elle est
sans aucun doute pour lui un élément d’enrichissement
de son savoir et de sa réflexion, lui créant certaines
conditions pour pouvoir assumer des fonctions plus lar-
ges sur son propre poste dans I'avenir.
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Une démarche qui tente d’améliorer le rapport de
Popérateur a son futur outil et aux transformations

La participation de I'opérateur a la réflexion sur la
conception du four se répercutera sur le rapport qu’il
aura avec son futur outil. Cependant ce rapport n’est pas
uniquement lié aux aspects techniques, mais également
a 'environnement et aux conditions sociales d’ensemble
dans lesquelles se font ces transformations.

L’opérateur de ce groupe évoque deux aspects différents
de la réalité :

— d’une part, il est valorisé par le fait qu’on reconnait
son savoir, qu’on I'associe au groupe pour une réflexion
collective. Mais il n’est pas tout a fait intégré et se sent
un peu dépassé par cette technologie a concevoir:
Cependant il s’inscrit dans un mouvement, dans un
devenir, ou il a toute sa place ;

— d’autre part, une rupture s’opére avec son ancien col-
lectif de travail, rupture liée a la place qu’il est seul de
son €quipe a occuper actuellement dans le mouvement
de modernisation.

La production au jour le jour nécessite un travail en coo-
pération avec I'ensemble de I'équipe. L’absence d’infor-
mation sur le nombre de postes supprimés, le personnel
concerné, les conditions de départ créent une inquiétu-
de, un malaise : « celui qu’on voit partir en stage, ben
celui la on se dit, il reste ». 1] existe donc bien une distor-
sion entre I'implication du chef de poste dans le proces-
sus et les informations qu'il détient sur les conséquences
sociales de ces transformations. Par son itinéraire profes-
sionnel, par sa coopération de travail avec I'équipe, il se
sent solidaire de I'’ensemble du personnel (chauffeurs,
aides-chauffeurs). Par son activité au sein du groupe de
réflexion sur les modernisations, il s’associe & un devenir
qui excluera une partie du personnel.

Nous n’avons qu'évoqué dans cet article I'environne-
ment conflictuel dans lequel se situe 'individu. La ques-
tion est de savoir comment les hommes vivront les trans-
formations et si les structures, qui font I'objet d'une des-
tabilisation et d’une remise en cause partielle dans cette
phase transitoire, vont ou non perdurer.

— Remise en cause des savoirs et des acquis pour un
grand nombre de catégories de personnel

Ainsi les techniciens et les ingénieurs ont quelques diffi-
cultés & s’adapter a la nouvelle technique : ils pensaient
que celle de la nouvelle aciérie et celle de la coulée conti-
nue faisaient appel aux mémes automates. Or c’est une
autre génération de matériel qu'ils ont trouvée en 1977,
date de l'installation de I’aciérie et en 1979, date de la
premiere coulée continue.

— Remise en cause partielle des divisions hiérarchiques et
fonctionnelles

Cette réunion de compétences diverses au sein d’un
groupe a fait I'objet d’une recomposition d’un nouveau
collectif de travail 4 un moment ou la division du travail
habituelle semble un handicap a la mobilisation des
savoirs. Ainsi la rationalité de I'organisation permanente
des compétences qui était structurée hiérarchiquement
et par fonctions précises devient obsoléte. La spécialisa-
tion relativement opérante entre conception d’un c6té,
fabrication de I'autre devient inadéquate ; non seule-
ment elle n’est pas dynamisante mais elle constitue réel-
lement un frein & I'automatisation et a la rationalisation
du processus de production.

Le type d’association évoqué dans cet exemple traduit
un changement de politique des directions, li¢ & une
réflexion a partir d’échanges entre les entreprises du sec-
teur sur les conditions et les problémes d’introduction du
changement technologique.

Les entreprises prennent de plus en plus en compte le
role de 'opérateur dans la conception et dans la mise en
place des investissements.

Dans le contexte de ’automatisation, les directions ten-
tent d’instaurer un nouvel état d’esprit qui ne s’attache
plus uniquement & la quantité mais au résultat de ’acte
de production. La fiabilité des instruments automatisés
n’est pas suffisante pour garantir la bonne marche de la
fabrication. En effet, I'automatisation améliore les
conditions d’élaboration : elle permet de prendre des
décisions plus pointues mais 'opérateur conserve tou-
jours un réle important étant donné le caractére non
modélisable de certains éléments. L opérateur peut ainsi
choisir quelques options fondamentales et le programme
permet I'optimisation des variables en quelques secon-
des. Cependant il existe certains éléments, notamment
de perception visuelle, qui ne peuvent encore étre appré-
hendés par des capteurs.

Dans le cas méme ou I'on pourrait tout automatiser, le
role de 'opérateur resterait indispensable a cause des
incidents possibles. Nul automatisme ne recouvre une
fiabilité parfaite et aucun risque ne peut étre pris a cause
du coiit qu’il engendrerait.

La prise de conscience de 'importance du réle de Fopé-
rateur pour le suivi du produit, liée & une montée des
problémes de cott et de qualité, entraine de la part de la
direction de l’entreprise une politique générale qui
ménage son intérét au travail. Notamment I'intervention
qu’on lui attribue officiellement sur I'outil est revalorisée
afin de modifier le rapport qu’il intériorise au procés de
travail dans son ensemble. Cette politique joue sur plu-
sieurs moyens : impact réel des interventions de I’opéra-
teur et role construit, intéressement a l'investissement,
cercles de qualité ou groupes de progres. Les cercles de
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qualité ne font que débuter et leur champ d’intervention
ne peut encore faire I'objet d’une étude. La participation
directe a l'investissement était, a ’époque de ’enquéte,
limitée a I’ergonomie du poste de travail.

Par contre la construction d’un rapport fictif a la
machine nous semble particulierement importante car
par dela la prise de conscience qu’ont les directions de
ce type de probleme, elle met en évidence le décalage
entre le role du travailleur - encore déterminant dans le
proces de travail actuel - et la conscience insuffisante
qu’il en a. L’exemple ci-dessous en est un témoignage.

Il a été¢ décidé d’impliquer davantage lopérateur de
laminoir 4 chaud dans la conduite de I'installation sur
laquelle il va travailler. Il est primordial qu’il voit ol se
créent les défauts et ou il faut intervenir. Cette décision
est tirée d’autres expériences ou 'on s’est apercu que
I’'opérateur ne se sentait plus concerné, se désintéressait
de la production (dans ce cas la c’est a la fois la qualité et
la technique qui en patissent). Il est en outre demandé a
lopérateur de suivre son produit bien que cette opéra-
tion puisse faire I'objet d’une automatisation. Cette déci-
sion reléve de la méme politique de responsabilité et
d’attachement de I'opérateur & son produit. Par suivi de
produit, il faut entendre ici I'analyse a posteriori des
résultats obtenus : il est notamment amené a effectuer
des remarques sur la qualité des produits en les classant
par spécification.
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« Bien sir ces données pourraient étre utilisées pour une
analyse et en tirer des lois, des effets causals. Mais, en fait,
les variables qui composeront la source des résultats
seront tellement multiples qu’on ne pourra rien en tirer.
Les résultats seront du domaine de 'aléa. Ces opérations
passées par 'opérateur sur terminal n’auront d’autre but
que de renforcer son contact avec Uinstallation » (3).

Au travers de cet exemple on voit apparaitre une
réflexion qui conduit & une modification des program-
mes en vue de tenir compte du rapport que l'individu
entretient au travail qu’il doit réaliser.

Ce type de construction des modéles prenant en compte
Vintervention de 'opérateur se situe en amont. A contra-
rio, exemple traité dans cet article accorde une place
trés différente a opérateur puisqu'il I'associe trés direc-
tement aux transformations.

La remise en cause de la division du travail se situe dans
une phase particuliére et elle est circonscrite a :

— des acteurs précis : elle isole I'opérateur du reste du
collectif de production en I'excluant ;

— des questions particuliéres : elle se limite au champ
technique n’abordant pas les conséquences sociales des
transformations ;

(3) Entretien avec un ingénieur.
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— une période limitée : la structure du groupe de travail
n’est pas permanente ; le groupe correspond a une phase
transitoire.

L’association de 'opérateur au changement technique
traduit une forme de reconnaissance du savoir de 'opé-
rateur, de sa capacité & maitriser I’ensemble du cycle de
production dans les conditions actuelles. Elle est égale-
ment un moyen utilisé par I'entreprise pour familiariser
Popérateur a la nouvelle technologie. En étant associé a
la réflexion sur les nouveaux automatismes, ['opérateur
acquiert une connaissance des nouveaux outils, de leur
structure, de leur fonctionnement. Il apprend a évaluer
le développement de la technologie. De plus, la
réflexion collective permet une étude plus approfondie
du déroulement du processus, des améliorations a y

apporter au-deld de la phase transitoire d’investisse-
ment.

L’opérateur participant a la réflexion augmente ses
connaissances, enrichit son savoir. Cependant on peut
s’interroger sur le fait qu’aucune formation spécifique
n’accompagne cette réflexion pour favoriser une mise a
niveau sur les concepts utilisés par les catégories mieux
formées travaillant au sein du groupe. La formation
pourrait étre une maniére d’enrichir la réflexion et de la

rendre plus compléte. L’opérateur aurait, en outre, été
plus a 'aise dans le groupe s’il avait recu une formation
pouvant I’aider a formaliser sa pensée.

Régine BERCOT,
chargée d’études au CEREQ
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