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tion étant très généraux, c'est dans l'entreprise que se
créent, de fait, les règles de classement des salariés dans
chaque niveau ainsi que celles du passage d'un niveau à
l'autre et d'une filière à l'autre (par exemple le passage
de la grille ouvrière à la grille des techniciens) .

Il existe souvent, dans les entreprises observées, des
modalités reconnues de passage-d'un niveau à l'autre de
la classification sur les machines conventionnelles . Ces
modalités, cependant, ne sont jamais tout à fait les
mêmes. Ainsi, dans telle entreprise, on estime que le
passage de Pl à P2 est, pour l'essentiel, lié à l'ancienneté
dans le poste qui permet d'acquérir une plus grande rapi-
dité dans l'exécution du travail . Dans telle autre, au con-
traire, on estime que le « saut » professionnel se fait
entre le Pi et le P2, alors que le passage à P3 dépend de
l'ancienneté . Dans une dernière enfin, le niveau P3 est
réservé aux ouvriers travaillant à l'outillage . Des diffé-
rences sensibles existent donc mais les critères de pas-
sage d'un niveau à l'autre restent bien un mélange d'an-
cienneté et de professionnalité, objet d'un relatif consen-
sus ne demandant que des ajustements à la marge .

Machhre it %ilelerr.
Ets Neyrpic .

L'introduction des machines-outils à commande numéri-
que va perturber ce système en modifiant profondément
le contenu du travail de telle sorte que la comparaison
avec le système traditionnel va s'avérer difficile, exigeant
en tout état de cause, la construction d'un nouvel équili-
bre . Nous allons le voir, si le facteur technologique appa-
raît bien dans ce cas comme le phénomène incitatif au
changement, il ne permet pas, à lui seul, de comprendre
la production de règles professionnelles qui en résultera .
Le changement potentiel introduit par la commande
numérique est maintenant connu : elle rend le travail
ouvrier plus abstrait . Ce qui caractérise en effet la quali-
fication de l'ouvrier travaillant sur machine convention-
nelle est cette possibilité de maîtrise manuelle directe du
fonctionnement de la machine et de l'usinage concret de

36

la pièce à réaliser . Or, cette maîtrise manuelle disparaît
largement avec la commande numérique . En effet, les
phases d'usinage sont réalisées automatiquement par le
programme. C'est dans celui-ci que sont enregistrés les
procédures d'usinage et les réglages (d'outils, de vites-
ses, etc .) . Ainsi, les opérations qualifiées de réglage exi-
gent une anticipation abstraite de ces dernières
puisqu'elles sont, d'une part, déconnectées des opéra-
tions d'usinage et, d'autre part, traduites en langage
informatique ; échappant, autrement dit, à toute mani-
pulation concrète . L'autonomie sur la machine s'ac-
quiert à travers la capacité à abstraire et à anticiper les
opérations concrètes d'usinage et non plus à travers la
capacité manuelle à conduire l'usinage sur la machine
(4) . Un ouvrier d'une entreprise observée explicite cette
transformation : « Avec les manivelles, on n'est pas
obligé de penser à l'avance . Sur les tours parallèles, on
travaille outil par outil, opération par opération . En CN,
il faut tout prévoir à l'avance pour l'ensemble des outils à
monter. Cela nécessite de voir à l'avance tous ces outils .
Cela demande un effort mental plus important » .

Dans ces conditions, la comparaison de la complexité
effective de la réalisation du travail entre machine
conventionnelle et commande numérique devient diffici-
le . Peut-on dire que le réglage d'une machine est plus
complexe parce qu'il se fait avec des touches électroni-
ques plutôt que des manivelles ? Les capacités mises en
cnuvre se situent à des niveaux (intellectuels pour l'un,
manuels pour l'autre) difficilement comparables .

De ce fait, les entreprises se trouvent confrontées à l'ap-
parition d'une nouvelle profession dont les critères de
classement restent à construire . Le ternie d'opérateur
plutôt que d'ouvrier est d'ailleurs là pour le souligner .
Un autre aspect technique de cette nouvelle profession-
nalité qui s'amorce est qu'avec le développement des
centres d'usinage, la notion de métier tend à disparaître
pour laisser place à une profession universelle dans l'ate-
lier . Une telle évolution, poussée à son terme, ne
conduira-t-elle pas alors à éliminer la notion même de
polyvalence puisque l'opérateur travaillera sur une
machine capable de réaliser toutes les opérations d'usi-
nage, du fraisage au tournage ? Mais cette intégration
est encore loin d'être totale . Ainsi, le passage d'un tour
à commande numérique à un centre d'usinage n'est pas
évident . Lorsqu'il se fait, les responsables (chef d'équi-
pe, agent de maîtrise ou programmateur) limitent le tra-
vail des opérateurs en mobilité à des tâches de charge-
ment/déchargement considérant que les opérations de
réglage, même légères, restent spécifiques . L'évolution
des tours à commande numérique rapprochera peut être
les modes de conduite ; mais elle est loin d'être achevée .

(4) Il serait sans doute nécessaire d'affiner cette opposition entre qualification
manuelle sur les machines conventionnelles et qualification intellectuelle sur les
machines numériques . En conventionnel, en effet, une certaine capacité d'abstrac-
tion est sans doute nécessaire pour passer des caractéristiques de la pièce à son exécu-
tion ', avec des manivelles Cependant, si l'opposition est moins tranchée qu'il n'y
parait à première vue, elle n'en est pas moins nette en termes de changement .
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avons observées . Elle apparaît néanmoins à divers
endroits et tout particulièrement dans une des entrepri-
ses observées . Son analyse apparaît donc intéressante
comme exemple extrême de cette tendance à partir de
quoi il sera possible de mieux préciser les contradictions
auxquelles elle se heurte .

Pour le directeur de cette entreprise, « avec la CN, il n'y
a plus d'ouvriers » . Pour renforcer cette mutation, il a
mis en place un système de relations professionnelles
tout à fait particulier . En supprimant le salaire au rende-
ment, le contrôle même du temps a été aboli . Ainsi, il
existe une catégorie dite en surnombre (les sous-chefs de
groupe, il s'agit en fait de régleurs) qui remplacera un
opérateur s'il doit s'absenter de son poste pour une rai-
son ou une autre . Il faut qu'en permanence, l'opérateur
ne se sente pas prisonnier de sa machine . Dans le même
ordre d'idées, les séries sont systématiquement limitées
pour éviter une trop grande monotonie du travail . Enfin,
on ne„t ainute' des avantages comme la fin de semaino
le vendredi a 13 heures et la systématisation des ponts .
On a là, la mise en place d'un système de régulation
sociale visant à accélérer un processus de mutation sup-
posée du statut ouvrier où ce n'est plus l'incitation
directe au rendement .qui doit jouer mais l'incitation par
l'attachement à l'entreprise . Ce sentiment d'une muta-
tion du statut ouvrier et la volonté de renforcer cette ten-
dance par un système de relations professionnelles
approprie se retrouvent dans d'autres entreprises, de
façon moins accentuée bien sûr . Dans une entreprise
déjà citée, la direction cherche, nous l'avons vu, un
substitut au salaire au rendement pour « faire sortir » ces
« réserves de productivité » . L'individualisation du

salaire est une dimension de cette recherche . Une autre
est la volonté de modifier le système existant de promo-
tion à l'ancienneté fortement liée à la tradition ouvrière
que représente le syndicat CGT de cette entreprise par
un système d'unités de valeur comme à l'université . Cha-
que ouvrier pourrait dans ce système prendre en charge
sa promotion en passant des essais professionnels confir-
mant sa capacité à réaliser des opérations de plus en plus
complexes . On retrouve là cette même idée d'une modi-
fication du statut de l'ouvrier fondée à la fois sur une
image de l'évolution de la profession d'ouvrier, depuis la
mensualisation et, plus récemment, l'expérience japo-
naise (où des bacheliers sont mis sur les machines), et
une réalité technologique : l'obligation de substituer à
l'incitation directe au rendement que constitue la prime
mal adaptée à ces nouvelles machines, une incitation dif-
férente mais qui demeure nécessaire . D'autres indices de
cette mutation plus ou moins ressentie se trouvent dans
le changement d'image de l'atelier que les directions (ou
la hiérarchie) cherchent à proposer . C'est bien ce chan-
gement d'image que se propose de favoriser cette entre-
prise qui a créé, comme l'indique le chef de service
méthode, un nouveau style de préparation du travail où
la mise en place d'un service de préréglage s'accompagne
de « tout un cinéma » avec livraison, par la maîtrise, des
outils destinés aux machines, sur un chariot .

Contradictions et limites de l'évolution
vers un nouveau mode de régulation professionnelle

Il reste qu'entre l'image et la réalité, il y a d'abord la
nécessité de produire et ensuite l'existence des systèmes
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