




ÉTUDES ET RECHERCHES

le poids déterminant de la ‰ fonction fabrication Š dans
les structures traditionnelles d'entreprises et le cloison-
nement entre cette fonction et la fonction études . On
distinguera trois grands types de filières traditionnelles
les filières d'usinage, les filières de montage, les filières
de dessin . Ces filières de professionnalité sont fondées
sur le développement par l'expérience professionnelle
d'une technique de base propre à une fonction .

a Dans l'usinage

Le recrutement dans les ateliers d'usinage se fait majori-
tairement à partir du CAP dans la spécialité recherchée
(tournage ou fraisage), mais pour des emplois jugés
moins qualifiés (perçage par exemple) un recrutement
sans formation professionnelle est possible avec une for-
mation sur le tas .

L'évolution dans la classification ouvrière est très inégale
et dépend beaucoup du type de production : dans les
fabrications en moyenne série de machines courantes,
l'entreprise n'a pas besoin de nombreux P3 et l'évolution
peut plafonner au niveau P2 voire PI surtout pour les
personnes sans formation professionnelle de base . Au
contraire, dans les entreprises fabriquant des machines
spéciales, le niveau de base est le plus souvent le CAP et
l'évolution normale est l'accès aux échelons de haute
qualification, par exemple après un passage petites -
moyennes - grosses machines .

Le passage sur les rares machines à commande numéri-
que a pu s'accompagner d'une progression indiciaire
lorsque ces machines étaient réservées aux travaux les
plus complexes . L'adaptation à la machine se fait soit par
un stage chez le fabricant, soit directement sur le tas .

Cependant les chefs de service font fréquemment le
constat que, par ce système, les machines sont sous-utili-
sées car l'opérateur véhicule des attitudes acquises sur
machine conventionnelle et ne sait pas véritablement
gérer sa machine .

Le perfectionnement du savoir d'usinage peut débou-
cher sur deux filières de changement de fonction : la
filière d'encadrement, la filière des méthodes .

La filière d'encadrement pour l'accès au niveau chef
d'équipe est d'autant plus fréquente que les agents de
maîtrise de premier niveau sont de même spécialité que
les ouvriers avec le regroupement des équipes par famil-
les de machines (équipe tournage, rectification . . .) .

Les contremaîtres (au niveau des sections petit et gros
usinage) et les chefs d'atelier sont souvent d'anciens usi-
neurs, la promotion pouvant aller jusqu'à chef de fabri-
cation (4) .

(4) Hiérarchie habituelle dans un atelier d'usinage : ouvrier, chef d'équipe, contre-
maître, chef d'atelier, chef de fabrication ou de production .
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Il semble que l'emploi de régleur comme fonction inter-
médiaire entre exécution et encadrement constitue un
passage privilégié vers la maîtrise .

Le chef de production, igé de 60 ans, a commencé comme
fraiseur avec un CAP dans l'entreprise . Parti en Amérique
du Nord après le service militaire o‹ il a été ouvrier et con-
tremaître dans différentes entreprises : il a été réembauché
comme contremaître par l'entreprise, o‹ il a introduit les
premiers tours à copiage . Jugé très dynamique par le direc-
teur de l'établissement, il prépare, au moment de l'enquè-
te, l'introduction de l'automatisation dans l'usine .

Le responsable fraisage (43 ans) est entré dans l'entreprise
avec un CAP de fraisage au niveau PI comme fraiseur-tra-
ceur . Il a évolué vers le réglage (P3) et a suivi alors une for-
matissn en dessin industriel à son initiative . En tant que
régleur, il a eu progressivement des gens sous ses ordres, il
considère (lue c'est là une progression qui prépare bien à la
maîtrise et que "l'expérience ouvrière sert pour comprendre
les gars, leur raisonnement ; en tant qu'ouvrier (il) avait déjà
une idée sur la manière dont (il) se comporterait s'(il) deve-
nait agent de maîtrise . . . " (à) .

La filière d'accès aux emplois de préparateurs de métho-
des se déroule, elle aussi, dans la spécialité : préparateur
de tournage, de fraisage, etc . Ce qui est recherché, c'est
une expérience d'ouvrier professionnel de type outilleur,
lequel sait comment prendre une pièce pour définir les
phases successives de fabrication . Une formation conti-
nue au dessin industriel ou, plus spécifiquement métho-
des, peut favoriser le passage à un travail d'élaboration
des gammes d'usinage . Le passage à la programmation
de MOCN peut se faire dans le prolongement de l'accès
à préparateur .

Dans le service méthodes <, tous les préparateurs sont passés
antérieu eurent par l'atelier o‹ ils étaient professionnels . Il v
a tai ancien raboteur, un ancien aléseur, un ancien tourneur,
un ancien opérateur sur cornntande numérique. Il Y avait
une spécialisation par origine : l'ancien tourneur avait les
préparations tours, le fraiseur les préparations fraisage_ ., le
niveau d'études est variable : un CAP, une première partie
de Bac, une préparation PTA (professeur technique adjoint)
et un BTS, qui était l'opérateur sur commande numérique .
Le service a donc des profils assez variés triais cela corres-
pond moins à des choix délibérés qu'à la force des choses .
Le passage s' fait sans problème Š .

Œ Dans le montage

Dans les entreprises de la machine-outil, il y a toujours
eu des liens étroits entre le service de montage d'une
part, et les essais, l'entretien et le service après-vente
d'autre part . Les monteurs ‰ finaux Š étaient sollicités

(5) Les exemples cités sont extraits des interviews réalisées auprès des différentes
entreprises enquêtées (douze entreprises dont sept pour l'enquète dans les services) .
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chique, ce n'est donc pas seulement une reconnaissance
de la qualification ‰ à l'ancienneté Š, c'est surtout l'utili-
sation d'un savoir utile à une fonction d'accueil (maîtri-
se, techniciens de méthode, contrôle . . .), savoir qui se
constitue au niveau ouvrier ou dessinateur dans la fonc-
tion initiale .

Le panachage des recrutements comme
pratique ‰ prévisionnelle Š de gestion du personnel

Les interviews auprès des techniciens, agents de maîtrise
ou chefs de service sur leur cursus scolaire et profession-
nel montrent que les entreprises ont pratiqué à certaines
époques des formes plus ou moins empiriques mais
néanmoins efficaces de ‰ gestion prévisionnelle Š, en
réservant une partie de leurs recrutements ouvriers à des
personnes plus fortement diplômées (BEI par exem-
ple) ; elles se sont dotées, par ces pratiques de panacha-
ge, de leur futur personnel d'encadrement .

Les itinéraires suivis par les personnes titulaires de diplô-
mes plus élevés (essentiellement de niveau IV : BEI,
Btn, Bac technique) présentent certaines particularités
par rapport aux itinéraires examinés jusque là . Tout se
passe comme si le relèvement du niveau de formation
permettait à l'entreprise d'accentuer le rôle formateur
des filières d'emplois et, en même temps, d'être moins
dépendant du cloisonnement des filières dans la gestion
du personnel . D'une part, on retrouve des itinéraires
analogues à ceux que l'on a examinés mais avec parfois
une vitesse de parcours plus grande et un prolongement
vers des fonctions plus hautes .

Ce programmeur d'usinage (31 ans), titulaire d'un Btn FI,
est entré dans l'entreprise sur un poste de régleur d'alé-
seuse à commande numérique et a fait un stage à la eom-
mande numérique de trois j ours . i l est pesé au pureau des
méthodes pour la programmation des machines d'alésage a
commande numérique . II considère que ce passage a été
possible par les connaissances qu'il a apprises au lycée plus
que par l'apprentissage sur le tas .

Ici, la filière de spécialité usinage-méthodes s'est opérée
directement sur le matériel à commande numérique .

Le chef de bureau d'études adjoint est titulaire d'un BEI et
d'un brevet professionnel de dessin_ Entré comme dessina-
teur dans une entreprise de grosse mécanique, il a suivi la
filière dessinateur-projeteur dans plusieurs entreprises dont
l'entreprise actuelle de machine-outil o‹ il a eu un rôle
important dans la conception du premier module à com-
mande numérique de la marque . Il est passé adjoint au chef
de bureau d'études pour les nouveaux produits et ‰ fait
fonction a ctuellement . d e responsable du pureau d'étu-
des après le départ à la retraite du titulaire . L'entreprise
souhaite toutefois recruter pour ce poste un ingénieur diplô-
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Ici la filière études est parcourue selon une progression
importante que facilite la possession d'un diplôme de
niveau IV. En même temps, les limites du diplôme appa-
raissent face aux critères de recrutement pour un poste
de haut niveau de technicité et de responsabilité tel que
chef de service études .

Les changements de filière sont plus fréquemment
observés pour les titulaires d'une formation de niveau IV
que pour les titulaires de CAP .

Le chut de scnice outillage de cette entreprise (42 ans) .
titulaire d'un BEI, a suivi un itincraire tris disersilic dans
I entreprise avec L
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forcément un effet de reconversion de l'activité individuelle
surtout dans la machine-outil o‹ hactivite de contrôle-essais
est tres pol valente (gcoie mécanique) et permet donc de
rayonner dans les autres services de l'entreprise . Cepcn-
dant les mouvements en zigzag de l'itinéraire retracé ci-
dessus sont sautant plus rcalisables que la formation de
base donne les éléments de connaissance relatifs au champ
de la mccanique dans son ensemble .

Conséquences sur les caractéristiques de la main-d'oeuvre

Les caractéristiques de la main-d'ceuvre du secteur, à la
fin des années soixante-dix, traduisent assez directement
les pratiques de recrutement et de mobilité et les modes
dominants d'organisation .

La structure d'emploi du secteur en 1979 (tableau 1)
montre le poids important des ouvriers qualifiés et, dans
une moindre mesure, des techniciens . Le secteur machi-
nes-outils à métaux accentue ainsi les caractéristiques de
la construction mécanique avec le faible poids des caté-
gories extrêmes (ingénieurs, ouvriers qualifiés) et le gon-
flement des catégories intermédiaires . La structure
d'emploi traduit une certaine évolution de l'organisation
des entreprises vers une organisation industrielle centrée
sur la,fonction de production .















L'insertion, au niveau ouvrier, se fait directement sur le
lieu définitif du travail, avec une période relativement
courte de mise au travail pour les titulaires de CAP et un
suivi sur longue période pour les apprentis . C'est
l'équipe (de tournage, de montage . . .) qui constitue le
cadre social de l'insertion, le chef d'équipe et le contre-
maître ayant un rôle de suivi personnalisé .

L'insertion de jeunes diplômés s'effectue dans un
contexte plus large, qui est soit celui du service, soit celui
de l'ensemble de l'entreprise, avec différentes modalités
de stages ou de circulation dans les services .

Au niveau du service, deux phases d'insertion sont à dis-
tinguer
- une phase de préparation à l'emploi, sans activité
productive . Il peut s'agir d'une formation préparatoire
comme la formation ‰ aux produits de l'entreprise Š
pour un emploi technico-commercial par exemple ;
- une phase d'insertion progressive aux activités pro-
ductives. Le débutant travaille en ‰ doublure Š avec un
technicien confirmé et se voit confier des t•ches et des
responsabilités de plus en plus larges (négociation de
contrat pour l'agent technico-commercial par exemple) .

Cette phase d'insertion est nettement plus longue au
niveau technicien qu'au niveau ouvrier (entre onze et
vingt-quatre mois), à la fois parce que les activités et
l'autonomie de travail sont plus larges et parce que la
formation de base est moins directement opérationnelle .
Un tel investissement est cependant rentable ; et même
si ce n'est qu'après plusieurs années (quatre à cinq ans)
que l'avantage de la formation de base se fait sentir, à ce
moment là ‰ un BTS sera toujours meilleur qu'un
CAP Š, selon l'affirmation de certains chefs de service .

- La filière de nouvelle professionnalité ouvrière

Les services de fabrication ne sont pas réellement exclus
de la fonction d'insertion et de formation dans l'entrepri-
se, même s'ils n'occupent plus, comme par le passé, une
position dominante .

Plus précisément, il semble que certaines fonctions nou-
velles apparaissent dans les ateliers qui ont à la fois un
rôle particulier dans la production et dans la gestion des
itinéraires .

Ces emplois constituent l'interface entre la fabrication et
les méthodes, ce sont parfois les régleurs en usinage,
parfois des personnels très qualifiés de type techniciens
d'atelier qui ont une responsabilité sur les méthodes de
fabrication concrètement mises en oeuvre en usinage ou
en montage .

FORMATION EMPLOI

, Pour la mise en place des régleurs stu centre d usina, il
faudrait partir d'hommes plus figurés, de type BTS carré-
ment, après un certain temps ale pastap citt coronale pour
savoir comment on manipule ante machine, comment elle est
construite . _ . Dans ce cas, les classifications sel oru celles nor-
males des BTS clone de techniciens d'atelier. Ces répleus
devront constituer la pepirtiere des ateliers dans les années il
venir car les contremaiti es et click' d'atelier devrostt prendre
leur retraite dans cinq-six ans, il faut déjà t penser . Ce sont
les régletos et les préparateurs qui serviront ale pépinière
pote- les futurs chefs d'atelier

Un directeur de production

Les nouveaux services prévisionnels (cellule de recher-
che, analyse prospective de marchés) peuvent constituer
des lieux d'insertion de haut niveau pour les ingénieurs
diplômés, avec une évolution vers les directions de servi-
ces. Etant donné le faible développement de ces servi-
ces, actuellement, on ne peut que faire l'hypothèse de
nouvelles possibilités de filières pour les personnels
d'état-major des entreprises et des groupes industriels .

La persistance d'un recrutement direct en fabrication,
même à des niveaux de formation plus élevés, laisse pen-
ser qu'il y a diversification des modes d'accès plus que
substitution . Il est d'ailleurs probable que la filière de
professionnalité ouvrière à partir du niveau V (de type
BEP par exemple) continue de jouer un rôle dans les
modes à venir de gestion, dans la cadre d'une ‰ complé-
mentarité des profils Š du personnel d'encadrement
direct .

Conséquences des politiques de main-d'seuvre
sur l'évolution de la population active

Les sources statistiques disponibles rendent difficilement
compte des transformations analysées car la période de
restructuration intense du secteur a démarré très tardive-
ment (après 1980) .

Pourtant l'évolution des structures d'emplois entre 1975
et 1980 illustre déjà des phénomènes tendanciels, notam-
ment le fort accroissement du taux des ingénieurs et des
cadres et, à un moindre degré, des techniciens .

L'évolution des niveaux de formation dans le secteur
entre 1975 et 1982 illustre elle aussi le fort développe-
ment des catégories supérieures (ingénieurs et cadres)
avec un quasi doublement de la part des effectifs de
diplômés du baccalauréat général et des diplômés d'en-
seignement supérieur .

La stagnation des effectifs de niveau IV technique obser-
vée dans l'ensemble des secteurs biens d'équipement tra-
duit la modification des profils dans la catégorie techni-
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