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INTRODUCTION

Ce rapport a pour objet I'examen des liaisons entre des caractéristiques techniques et des struc-
tures d’emplois dans trois sous-secteurs d'activités économiques relevant des industries mécaniques.

Ceux-ci concernent la fabrication de :

— moteurs & combustion interne et compresseurs;
— pompes et matériel hydraulique;
— machines-outils, outillage mécanique et matériel de soudage.

lls sont identifiés dans le cadre de la nomenclature des activités économiques (1), respective-
ment par les codes 206, 208 et 213.

L'analyse ici présentée est fondée sur I'exploitation des données recueillies dans le cadre du
dossier 2 du questionnaire d’enquéte relatif & I'étude des qualifications et des facteurs
explicatifs de leur évolution dans la branche mécanique.

Ce dossier occupe une place intermédiaire entre, d'une part, un cadrage de |'établissement et

de son organisation (dossier 1), d'autre part, une analyse des contenus d’emplois étudiés
(dossier 3).

Les résultats, exposés 'ici dans leur spécificité par rapport aux dimensions amont et aval de
I'étude, devront donc étre replacés et appréciés dans une synthése d’ensemble, intégrant les
composantes d'organisation, techniques et de contenus d’emplois, dans un contexte intersec-
toriel. '

Ces résultats ont cependant une originalité propre qui procéde d'abord de leur valeur informa-
tive car, a travers eux, sous réserve des limites de I’échantillon retenu, c’est une physionomie
technique et professionnelle des industries mécaniques considérées qui s'esquisse.

Elle leur est ensuite conférée par |'axe directeur qui en sous-tend |'élaboration, & savoir,
I'hypothése couramment exprimée mais rarement démontrée d'un lien causal entre les tech-
niques mises en ceuvre et les structures d'emplois observables,

(1) INSEE 1971,



Or, on sait que I'analyse des rapports entre la technique et les emplois qui ont fait |'objet
de travaux assez nombreux ces dernidres années a généralement été menée dans les limites
d'analyses ponctuelles ou, si elle portait au niveau plus général de I’évolution d'un secteur
d'activité, elle empruntait des nomenclatures d’emplois trés agrégées en un nombre réduit

de postes.

Cette partie de I'étude que I'on présente ici ne prétend pas s'étre affranchie de ces écueils.
S'inscrivant dans une visée plus globale d'élaboration d'outils et de données utiles & des

" travaux de prévision, intégrant le comportement des acteurs au niveau méme de |’entreprise,
elle se situe dans |'axe d'une recherche ol, précisément, la prise de conscience de ces écueils
permet d’élaborer une approche plus opératoire.

Il est apparu qu‘une analyse concréte des activités mécaniques appelait la définition d'un
champ d’observation circonscrit a I'atelier. De ce fait, et en ce lieu, on pouvait en effet
appréhender des segments assez purs, significatifs du processus productif, et différenciés se-
lon les phases de fabrication. C’est cette décomposition méme que les travaux des écono-
mistes avaient sous-estimée,.et c'est & ce stade que le recours aux instruments du sociologue
s'est révélé opportun.

Dans ce contexte d’'approche, le choix d'un descripteur des techniques mises en ceuvre était dé-
licat. Une batterie de critéres a été retenue qui fera I'objet d’une présentation détaillée et parmi
lesquels figure une échelle d’automaticité largement inspirée des travaux de J. BRIGHT.

Enfin, la structure des emplois imputée aux unités observées a été décrite a travers la «No-
menclature des Emplois» en 294 postes (1). :

L'information a été recueillie auprés des chefs de fabrication, chefs d'ateliers et de leurs col-
laborateurs. Une imputation correcte des effectifs, aussi bien qu’une caractérisation homo-
géne des équipements recensés, ont nécessité un contrdle rigoureux des données collectées.

Dans le cadre de cette problématique et de cette méthodologie rapidement rappelées, et se-
lon notre hypothése centrale, nous nous sommes efforcés de tester un ensemble de proposi-
tions, empruntées souvent & |'opinion courante confrontées ici & I'épreuve du réel;

Par exemple :

— Existe-t-il une relation entre la taille de l'unité de production et le poids respectif des
différentes catégories professionnelles ?

— Le taux d’encadrement varie-t-il en fonction du nombre d’ouvriers non qualifiés dans les
ateliers ?

— La présence dans les ateliers de certaines catégories professionnelles, techniciens ou dessi-
nateurs, par exemple, est-elle due & l'apparition de fonctions autres que la fonction domi-
nante de fabrication ?

— Le poids de certaines catégories (ouvriers qualifiés, techniciens) est-il corrélatif du type
de produit fabriqué et du type de production ?

(1) INSEE, Ministére du Travail, 1970



— L’importance numérique de certaines spécialités, de régleurs par exemple, est-elle liée a
celle d’ouvriers non qualifiés ? Dans quel contexte technologique ?

De I'analyse de ces dispersions, conduites pour vérifier ou invalider ces hypothéses, on
attend la mise en évidence de variables susceptibles de classer des structures d’emplois types
associées a des structures techniques et d’organisation.

Les développements qui vont suivre sont donc sous-tendus par ces objectifs. Ils intéressent
a la fois les ateliers de fabrication et les services techniques annexes a la fabrication. En ce

qui concerne les premiers, I'analyse se veut plus explicative que pour les seconds, les limites
de l'information recueillie concernant ces derniers justifiant un exposé plus descriptif.

L'étude s’articule en quatre chapitres ayant successivement pour théme :

® La présentation des unités de fabrication enquétées et |'identification des variables.
® Les structures d’emplois des ateliers et la variable technique.

® La présentation des services techniques annexes a la fabrication.

® Les structures d'emplois de ces services annexes,



CHAPITRE 1

PRESENTATION DES UNITES DE FABRICATION
ET
DEFINITION DES VARIABLES



4. — PRESENTATION DES UNITES DE FABRICATION

L'enquéte a couvert 37 établissements auprés desquels des observations approfondies ont été
conduites dans 83 ateliers de fabrication.

Ces établissements, répartis sur 5 régions de programme, sont plus particuliérement concentrés
en région Parisienne et en région Rhone-Alpes.

A — Le contexte d'établissement

On situera ici les unités observées par rapport a leurs établissements de rattachement caracté-
risés par le sous-secteur d’activité, le produit fabriqué et la taille.

1. - Sous-secteur d'appartenance et produits (1)

Sur 37 observations, 27 relévent du sous-secteur de fabrication des machines-outils ol ont
été conduites 58 observations d’ateliers, soit 70 % de nos investigations.

Observations Nombre Nombre
Sous-secteurs d’'établissements d’'ateliers

208 Fabrication de moteurs & combustion interne et 5 14
de compresseurs ;

208 Fabrication de pompes, de matériel hydraulique 5 n

213 Fabrication de machines-outils, d’outillage méca-‘ 27 58
nique, de matériel de soudage

TOTAL 37 83

{1) Nomenclature des activités économiques du ministére de I'Economie et des Finances et de I'INSEE.



Les produits les plus fréquemment représentés par sous-secteur sont(1) :

— pour le sous-secteur 206 : la fabrication de compresseurs d'air et de gaz
- (3 observations sur 5);

— pour le sous-secteur 208 : la fabrication de pompes & moteur
(2 observations sur 5);

— pour le sous-secteur 213 : la fabrication d’outillage mécanique (10 observations sur 27)
et, secondairement, des accessoires mécaniques de machines et
des machines-outils travaillant par enlévement de métal.

On doit remarquer que ce repérage du produit au niveau de |'établissement ne rend pas
toujours compte de la nature des fabrications assumées dans I'atelier lui-méme. Ceci s'ex-
plique d'une part en raison d'un mode de classification qui privilégie le produit dominant
et, d’autre part, du fait que I'observation peut se situer & des niveaux intermédiaires du
processus de fabrication et ne s'appliquer qu'a des composants et des sous-ensembles.

2. — Taille des établissements de rattachement

On a essentiellement affaire & une population de petits et moyens établissements; 20 % seule-
ment d'entre eux ont un effectif de 500 salariés ou plus.

La taille moyenne des ateliers eux-mémes s'inscrit dans des limites relativement étroites en-
tre 50 et 100 salariés.

La dispersion entre ateliers est assez forte puisque |I'amplitude de la variation s’inscrit entre
6 et 247 salariés.

B. — Repérage des ateliers selon les phases de fabrication

Pour effectuer des comparaisons de structures d’emplois dateliers, on a procédé & un classe-
ment des unités selon les phases de fabrication, critére d’"homogénéité.

Les phases retenues sont les suivantes (2) :

la mise en forme sans enlévement de matiére
I'usinage par enlévement de matiére

le traitement

I'assemblage

le montage

le tragage

(1) Se reporter au tableau en Annexe |.
(2) Code en Annexe II.



Ont été distingués :

— les ateliers de fabrication dans lesquels au moins 75 % de |'effectif réalise une seule phase
de fabrication;

— les ateliers de fabrication dans lesquels I'effectif réalise deux phases de fabrication (ateliers
mixtes). La phase de fabrication ayant le moindre poids doit occuper au moins 25 % des
effectifs de |"atelier.

Ce clivage paraissait intéressant a priori; en effet, on peut penser que des phases de fabri-
cation différentes entrainent nécessairement une composition de la structure d'emplois dif-
férente qui est traduite par la présence ou non de certains emplois, ou encore par |’appari-
tion ou non de certaines rubriques de la nomenclature des emplois.

Nombre d'observations par sous-secteur d’activité Sconomique
Phases de fabrication Combustion interne st de | Fabrication de machines-
. o - {COTIpr asselrs qL’IE de ma?grial de
Fabrication de pompes et Y A
matériel hydraulique -
1. Usinage 10 28
2. Montage - Assemblage 8 9
3. Traitement thermique et/ou de surface 0 5
4, Mise en forme sans enlévement de matiére 1 2
B. Mr?tte - 3 6
Usinage - montage
6. Mixte :
Mise en forme sans enlévement de matiére 1 3
Montage
7. Mixte :
Mise en forme sans enlévement de matiére 1 3
Usinage
8. Mixte : 1 2
Tous genres
14 en 206
TOTAL 25 dont 58
11 en 208

Tableau 1
Répartition des ateliers par phases de fabrication
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Les observations concernant le sous-secteur de fabrication des machines-outils, outillage
mécanique et matériel de soudage sont deux fois plus nombreuses que les autres. '

Par ailleurs, ce classement révéle une prépondérance marquée des ateliers d'usinage et une
certaine représentation du montage.

C. — Fonctions assumées par |'atelier

La fonction fabrication est assez fréguemment associée & d’autres fonctions dans |'atelier,
ce qui est important & noter quant aux conséquences éventuelles sur les structures d’emplois.
Ainsi, il sera intéressant de vérifier si |'apparition de fonctions telles que I’ordonnancement-
lancement, le planning, les méthodes, le magasinage est concomittante a celle de certaines
catégories professionnelles ou de certains types d'emplois.

L'application de ce principe fait cependant difficulté dans certains cas - Prenons I'exemple
de la fonction planning : elle est repérée en tant que telle dans le cas ol elle est assumée

par un agent de planning. Lorsqu’elle est assumée par un individu exergant d'autres activités,
elle n'a pu étre isolée.

Les deux tableaux qui suivent expriment le poids relatif des effectifs pour les phases d’usi-
nage et de montage, dés lors qu‘elles sont dominantes®,

Limités & deux groupes d'ateliers, ces tableaux appellent les remarques suivantes :

® L es ateliers & dominante usinage

Les phases de fabrication le plus souvent associées & |'usinage sont :

- le montage
- les traitements chimiques ou thermiques

Les fonctions autres que la fabrication rencontrées dans ce groupe d'ateliers sont d‘abord
les fonctions ayant trait & I'organisation et & la préparation du travail dans |'atelier (le plan-

- ning, I'ordonnancement), la fonction magasinage et des fonctions telles que I'entretien et I'ou-

tillage.
@ Les ateliers 8 dominante montage

Une seule phase de fabrication est fréquemment associée au montage : c'est le traitement
de surface.

Parmi les fonctions, autres que la fabrication, rencontrées dans ces ateliers, il y en a une
qui apparalt souvent; il s'agit de la fonction contrdle et essais. Cependant, comme dans le
groupe d’ateliers 2 dominante usinage, on rencontre aussi les fonctions de magasinage et
d’'organisation du travail.

* La méme analyss a été conduite pour les autres phases mais le nombre d’observations limité n’a pas permis de dégager de
tendances significatives. On trouvera ces tableaux en Annexe Il1,
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° o 2 Personnel associé | Effectif
Sous-secteur de |'atelier P:::e Ig %;glgz:;r??n::t:e que IaFf?)I:\c::ttli?:lr; ?:I;:?cation phase SO::” . I'as:l far
206 003T2A - - 100 % 113
003T2B Traitement thermigue - 94 % 148
3 §3t | oosria - Administration, Planning 95 % %8
$ aé s g 005T1A = Contrdle %0 % 92
gg 35 : 006T1A = - 100 % 19
w a= 007T1A - Chronométrage, Planning 96 % 52
208 011R1A - Outillage, Planning 89 % 66
g E! i 013T1B - Magasin 98 % 192
= 008T2A Montage, Traitement - 73% 231
£ gg Mise en forme
2853 056T1D = - 100 % 13
213 054T1A Traitement thermique Planning, Outillage, 74 % 149
Maontage Magasin, Entretien
056T1A Traitement thermique Magasin 78 % 96
Mise en forme
058T1A Montage - 99 % 169
’ 059T1A - Ordonnancement, Magasin 97 % 122
069T1D - - 100 % 23
061T1B - - 100 % B1
062T2A - - 100 % 29
063R1A - Entretien, Magasin, Outillage 66 % 62
e Réception, Débit
g 066718 i £ 100 % 40
i 086T1D - - 100 % 36
066T1E - - 100 % 24
g 068R2C - - 100 % 46
Eg 069R’'1A | Montage - 87 % 30
) H 071R"1A - Magasins 94 % 52
33 072R1A = - 100 % 29
ig 072R18B = - 100 % 79
'! H 072R1D — = 100 % 31
K] 072R1E - - 100 % 42
5 073T1A - Entretien 88 % 48
i 074T1 Montage - 84 % 82
'a Traitement thermique
w 076T1A Montage Contréle, Magasin 87 % 132
Traitement thermique Gardiennage
081T1A Traitement thermigue Planning, Entretien. Etudes 62 % 29
Mise en forme
082T1A - - 100 % 6
082T1B Traitement chimique - 856 % 13
085T1A Traitement thermigue Magasin, Entretien, Planning 76 % 148
168TA Tragage - 96 % 54
168T'A - Planning 996 % 247

Phase de fabrication

dominante : Usinage

Tableau n° 2. — Fonctions assumées par les ateliers
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Traitement de surface

. T . Personnel associé | Effectif
N Phase de fabrication autre Fonction autre
Sous-secteur de I'atelier que la phase dominante que la fonction fabrication | ... dzr::i ante I'a:;iar
208 ;
003T7T2D Traitement de surface - 86 % 207
8 = 004R1B - Planning 98 % 58
o8
i Es s 005T1B - Contrdle 98 % 55
B gi g 005T1C - Essais 98 % 44
ZFE8ZE | ooeT1B | Traitement de surfece Controle 93 % 54
[ ™8 -
208
e = 011R1B Traitement de surface - 93 % 28
£ E% =z 0S6T1E - - 100 % 31
2 ; 056T1F - Contrdle 94 % 34
eeE2
213
o
z
c 054T18B Mise en forme Magasins, Essais, Planning B3% 60
g Traitement de surface
® 056T1C - - 100 % 54
% ® 059T1C Traitement de surface - 97 % 38
E‘g 063R1C Traitement de surface Contrdle, Expédition 86 % 28
%‘ : 069R’'B Traitement de surface - 96 % 23
z; 070T1iC Traitement de surface Contréle 83 % 23
_‘E 073T18 - - 100 % 24
g € 073TIC - Contrble, Essais 91 % 35
-
2 158TB Mise en forme - B84 % 80
s
2
g

Tableau n° 3. — Fonctions assumées par les ateliers

Phase de fabrication dominante : Montage
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Il. — DEFINITION DES VARIABLES

L'analyse s’ordonnera-sur la base des variables retenues : la structure d’emploi d’abord, qui
constitue la variable & expliquer, les variables techniques et contextuelles ensuite, le facteur
technique ayant été par construction privilégié dans notre démarche.

A. — La structure d'emploi

On entend par structure d’emploi la distribution de fréquence' des effectifs entre les postes
d’'une nomenclature.

La collecte des données opérées sur la base de la nomenclature en 294 postes a di, pour
des raisons pratiques, faire I'objet d'un regroupement en B catégories professionnelles relati-
vement classiques dans leur présentation.

Sous I'angle méthodologique, ce type d'approche répondait d’ailleurs a I'intention de discer-
ner si, sur la base d’'une nomenclature relativement agrégée sans étre grossiére, on se situait
a un niveau d'analyse pertinent pour aboutir 2 un schéma explicatif. -

Les catégories retenues sont les suivantes :

— les ingénieurs et cadres

— les techniciens et dessinateurs

— les employés -

— les agents de maitrise et chefs de service

— les ouvriers professionnels

— les ouvriers spécialisés

— les magasiniers et manutentionnaires
Toutefois, compte tenu du contexte, on a désagrégé la rubrlque des ouvriers prof&sslonnels
afin d'en permettre une étude plus détaillée. On a retenu :

— les ouvriers professionnels sur machines
~ (N.E. 387)
— les régleurs de machines-outils.
(N.E. 389)
— les autres ouvriers de la mécanique
(N.E. 380 - 381 - 382 - 383 - 384 --385 - 386 - 388)
— les autres ouvriers professionnels -

L'attention s’est particuliéerement portée sur les ouvriers professionnels sur machines et les
régleurs de machines-outils.

B. — La variable technique

Variable explicative privilégiée, la technique a fait I'objet, dans la phase préparatoire de I'étu-
de, d'un dossier «ad hoc» (1) qui distingue et illustre, & I'aide d’'une documentation de base,
les phases de fabrication et les opérations qui les composent.

(1) CEREQ : L'industrie mécanique - Les techniques et leurs évolutions - Document de travail - Sept. 1972,
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Dans ce dossier sont mises en évidence les techniques utilisées et leurs évolutions, les in-
novations marquantes.

-~

On trouvera en Annexe |l du présent dossier le code retenu pour identifier les phases de
fabrication et les opérations effectuées en atelier.

La variable technique a été appréhendée selon quatre dimensions :
— l'automaticité des équipements utilisés
— l"autonomie des équipements
— le type de production
— le régime de travail

1) L'automaticité des équipements et le degré de mécanisation des ateliers

Au cours de I'enquéte, le repérage de "autornaticité des équipements utilisés dans les ateliers de fa-
brication a été effectué a |'aide de deux codes construits a partir des échelles de J. BRIGHT (1.

e Un code d'automaticité des équipements qui distingue six niveaux :
— 1er niveau: outillage individuel
— 2éme niveau :  machines & commande et approvisionnement 3 main

— 3éme niveau :  machines semi-automatiques (arrét de la machine a la fin de
chaque opération) '

" — 4éme niveau :  machines a cycle unique, automatiques (un cycle répété auto-
matiquement)
— Béme niveau :  machines & cycles multiples et approvisionnement automatique

— 6éme niveau: machines a cycles multiples et approvisionnement automatique
@ Un code de type de commande :

1. @ main
2. semi-automatique
3. automatique

Ce dernier type de commande est lui-méme subdivisé en :

31 par copiage

.32 & commande numérique

33 a commande céblée & diode ou carte
34 autres

La finesse méme de ces codes explique certaines difficultés de repérage rencontrées au cours
de I'observation; aussi a-t-on été conduits dans |'exploitation, & les réduire en une échelle
simplifiée d’automaticité qui s’établit comme suit :

(1) Analysé par P. NAVILLE dans : «Vers 'automatisme social», Paris Gallimard1963 - 268 P, (page 138 et suivantes),
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10.. outillage individuel
machine & commande et approvisionnement a main

20. machine semi-automatique
31. machine automatique & approvisionnement & main

32. machine automatique a approvisionnement automatique
Le degré de mécanisation des ateliers est mesuré par la densité relative d'équipements auto-
matiques.
Il est donné par le rapport suivant :

nombre de machines automatiques
total des machines de |’atelier

2. — L'autonomie des équipements

Cette deuxiéme dimension de la variable technique a été introduite afin de caractériser |'orga-

nisation de la fabrication dans |'atelier.

Elle donne les moyens de percevoir le fonctionnement global de I'atelier, de distinguer une
collection ou un rassemblement de machines, d'un complexe intégré de machines.

On a ainsi établit un code en quatre degrés :

— 1ler degré : machines indépendantes
— 2éme degré : machines liées par manutention & main ou chariots
— 3éme degré : machines liées par tapis en continu

— 4éme degré : machines transfert intégrées

L'intérét de cette information est surtout de faire la distinction entre machines indépen-
dantes et chaine de fabrication.

3. — Le type de production
Le type de production est classé en trois groupes, selon qu’il s’agit d’'une production :

1.  unitaire
2. ' en petite et moyenne série
3. en grande série

En pratique d'observation, il s'est parfois révélé difficile de distinguer la petite et moyenne
série de la grande série.

La différenciation ne pouvait en effet étre faite selon une norme préalablement définie, le
volume variant en fonction du produit fabriqué. De ce fait, I'appréciation donnée par nos
interlocuteurs eux-mémes, en entreprise, a été déterminante.
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4. — Le régime de travail

Le régime de travail traduit la continuité ou discontinuité du travail dans le temps et aura
donc des conséquences sur |'organisation générale du travail dans |'atelier.

Ainsi, on a distingué :
— le régime en 1 x 8, ou journée de travail de 8 heures effectuée par une seule

équipe;

— le régime en 2 x 8, correspondant & un travail effectué par deux équipes en
deux fois 8 heures;

— le régime en 3 x 8, correspondant & un travail ininterrompu effectué par trois
équipes.

Ces trois régimes de travail peuvent coexister. Il n'est pas rare de rencontrer des ateliers de
fabrication dans lesquels certains ouvriers travaillent en horaire normal, alors que d'autres
sont soumis & un régime de travail posté.

On verra plus loin que ces quatre composantes de la variable technique peuvent ne pas étre
indépendantes les unes des autres.

C. — Autres variables retenues

On a fait par ailleurs la part de variables contextuelles économiques et organisationnelles
dont le role est & apprécier dans la détermination des structures d’emplois d'ateliers.

1) Parmi les variables économiques on a principalement retenu :

— le produit fabriqué, repéré au niveau de I’établissement (donné par le 4éme chiffre de la
nomenclature des activités économiques) ;

— la taille de I'établissement et la taille de I'atelier mesurées par |'effectif

2) La dimension d'organisation a été prise en compte & travers le critére de présence ou
d'absence de certaines fonctions, autres que la fabrication, assumées dans |'atelier.

I1l. — CORRELATION ENTRE VARIABLES ECONOMIQUES ET VARIABLE
TECHNIQUE

Il convenait de s'interroger sur 'interdépendance des variables technique et économiques.
Le test a été effectué sur les ateliers d'usinage du sous-secteur des machines-outils, outillage
mécanique et matériel de soudage (N.A.E. 213) pour lesquels on disposait des observations les
plus nombreuses (1). !

(1) Pour I'anslyse de la relation entre le produit fabriqué et le type de production, on a pris en compte les ateliers d’usinage des
trois sous-secteurs 206, 208 et 213.
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1. — Relation entre la taille de I'atelier et le type de production
La lecture du graphique | (page suivante) permet de constater .

— une trés grande dispersion dans la taille des ateliers;

— que cette dispersion varie selon les types de production; elle est notamment
trés importante pour la moyenne série (type 2);

— que les ateliers les plus petits réalisent aussi bien une production unitaire
qu‘une production en grande série.

Cette troisidme constatation doit cependant étre nuancée. En effet, |'atelier n'a été caracté-
risé ici que par |'effectif. Des notions telles que la productivité, la capacité productive de
I'atelier, le type de produit, I"automaticité des équipements, etc. pourraient donner un autre
éclairage a |'explication de ce phénoméne.

2. — Relation entre degré de mécanisation des ateliers et type de production

On considére généralement qu’il existe une relation étroite entre le type de production et
I'automaticité des équipements, que plus la production tend vers la grande série, plus I'auto-
maticité est élevée. En fait, il n'est pas certain que la relation soit toujours positive : on sait
par exemple que la petite série peut étre exécutée sur des machines & copier qui sont des
machines automatiques.

Dans le graphique Il ci-aprés, on a cherché & tester cette hypothése. Pour ce faire, on a pris
en considération les types de production et le degré de mécanisation des ateliers. Celui-ci a
été appréhendé en terme de poids relatif dans le parc des machines des équipements 31 et
"32, c'est-a-dire : machine automatique a approvisionnement & main et machine automatique
a approvisionnement automatique.

L'analyse se trouve limitée du fait que I'information ne porte que sur 11 cas sur les 28 ate-
liers d’usinage dans le sous-secteur des machines-outils. Cette déperdition s'explique soit par
une mauvaise appréhension du degré de mécanisation au stade de I’'enquéte, soit simplement
par l'inexistence d'éguipements automatiques. ’

Cette derniére remarque, reliée au fait que le graphique ne révéle que deux cas d’automati-
sation supérieure a 30 % du parc, incite & penser que contrairement & une opinion courante,
I'industrie mécanique dans le sous-secteur considéré n’est qu’assez faiblement automatisé.

Par ailleurs, le graphique présente une forte dispersion des situations analysées, laquelle ne
permet pas de confirmer I'hypothése de départ qui semble s'apparenter davantage & une idée
regue qu’elle nest apte & rendre compte de la diversité des situations concrétes.

Cependant, si 'on introduit une troisiéme variable : le produit fabriqué dans |'atelier, on ob-
tient une liaison significative et I'on constate que les ateliers fabriquant de |"outillage méca-
nique (213-3) en moyenne et grande série sont les plus automatisés.

3. — Relation entre la taille de I'équipe, le nombre d’opérations mécaniques effectuées, le
type d'encadrement

Par «équipe», on entend le nombre de personnes hiérarchiquement dépendantes d'un contre-
maitre, d'un chef d'éguipe ou des deux réunis.
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Le graphique n°3 permet d'analyser la distribution des équipes caractérisées par leur taille
le nombre d'opérations mécaniques effectuées et le type d'encadrement. On a retenu les
symboles suivants : ‘ '

® équipe ayant a sa téte 1 contremaitre
+ équipe ayant & sa téte 1 chef d'équipe
* équipe ayant & sa téte 1 contremaitre et 1 chef d'équipe ou 2 chefs d'équipe

Les mémes symboles «entourésy» représentent les équipes dans lesquelles apparait un person-
nel «postésx»(1), égal en général & moins du quart des effectifs de I'équipe.

Les opérations mécaniques les plus fréquemment rencontrées dans les ateliers d’usinage consi-
dérés sont les opérations de fraisage, tournage, pergage, rectification, alésage et rabotage.

Sur les 56 équipes repérées, 34 ont une taille inférieure & 20 personnes.

Cependant, la densité est la plus forte pour les équipes de petite taille effectuant une stule
opération.

L'observation du graphique permet d'énoncer les remarques suivantes :

— les équipes de moins de 20 personnes effectuant une seule opération peuvent étre aussi
bien encadrées par un contremaitre que par un chef d'équipe;

— les équipes dans lesquelles apparait un personnel posté («entouré») sont, en général, plus
importantes; sur 13 équipes, 9 ont une taille supérieure & 20 personnes;

— c'est encore parmi les équipes de taille importante que I'on trouve un encadrement doublé;
en général, elles ont & la fois 1 contremaitre et 1 chef d'égquipe, a |'exception de deux équi-
pes ayant 2 chefs d'équipe a leur téte.

4. — Relation entre le régime de travail, I'automaticité des équipements, la taille de I'atelier
et le type de produit fabriqué

a) Les graphiques 4 et 5, qui croisent le régime de travail, I'un avec la taille, 1'autre avec
le degré de mécanisation des ateliers, mettent en évidence que :

— le régime de travail en 1 x 8 est le plus fréquent : sur un total de 28 ateliers, 19 travail-
lent en horaire normal; dans 9 seulement apparait un horaire en 2 fois 8 heures;

— les ateliers les plus importants ont en général un régime de travail ou apparait un travail
posté.

Il n‘est pas possible, & partir des informations rencontrées, de trouver une correspondance
significative entre le régime de travail et |I'automaticité des équipements. En premiére analyse,
il semblerait méme que le régime de travail posté soit indépendant du critére d’automaticité.

(1) Le personnel d'encadrement étant exclu car, de ce fait, il y aurait une nouvelle équipe.
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b) Le tableau suivant donne la répartition du nombre d'ateliers en fonction du régime de travail
et du produit fabriqué.

- Régime de travail 1x8 1x8
Produit fabriqué 2x8
213.1 Machines-outils travaillant par enlévement 3 4
de métal
213.3 Outillage mécanique 13 4
213.6 Accessoires mécaniques de machine 3 1

— On observe un régime de travail dominant en horaire normal dans les ateliers fabriquant
de l'outillage mécanique;

— la méme observation peut étre formulée pour la fabrication d'accessoires mécaniques de
machines;

— par contre, et par opposition & ces produits, pour la fabrication de machines-outils le
régime normal et le régime posté s'équilibrent.

5. — Relation entre le produit et le type de production

Le tableau ci-aprés figure le produit fabriqué (1) et le type de production des ateliers d’usinage
observés.

Type de production
Prodt 1 12 2 23 3
206.1 Moteurs & combustion interne 2
206.2 Compresseurs d'air et de gaz 3 1
208.1/2 Turbines et pompes & moteurs 1
208.1/3 Turbines et transmis. hydrauliques pas d’information
208.2 Pompes & moteurs 2
213.1" Machines-outils travaillant par
213.1/2 enlévement 213.1 ou par défor-. 3 3
- mation 213.2 du métal
213.3 Outillage mécanique 4 10 4
2136 Accessoires mécaniques de machines 2 2

Produit fabriqué et type de production
des ateliers d'usinage des trois sous-secteurs 206, 208 et 213

(1) On a déja signalé que le produit fabriqué dans |'atelier correspond en tout ou partie du produit fabriqué par |I'établissement.



On observe qu’a chaque produit fabriqué correspond un type de production dominant, la
moyenne et grande série pour les moteurs 8 combustion interne (206.1) et les pompes a

moteurs (208.2), la petite et moyenne série pour les compresseurs d'air et de gaz (206.2),
les machines-outils (213.1 et 2), les accessoires mécaniques de machines (213.6).

Seul I'outillage mécanique présente une particularité : la production peut étre aussi bien
unitaire, moyenne et grande série, bien que la moyenne et grande série soient prépondérantes.

CONCLUSION

Au terme de cette analyse préliminaire des ateliers de fabrication enquétés et de leurs carac-
téristiques d'ensemble, plusieurs types de remarques peuvent étre formulés.

D'abord, on reléve dans les ateliers la présence de plusieurs fonctions diverses associées a la
fabrication, susceptibles d’en modifier les structures d’emplois globales. Ainsi, les ateliers
d’'usinage comprennent souvent des fonctions d'organisation et de préparation du travail, de
magasinage, d’'entretien ou d’outillage. De méme se rencontrent souvent dans les ateliers de
montage des fonctions de contrdle et d'essais a8 coté de fonctions de magasinage et d’orga-
nisation.

Ensuite, il est apparu qu’en dépit de fortes dispersions, des combinaisons de variables pou-
vaient cependant étre retenues, dont il conviendra de s'interroger si des structures d'emplois
différenciées peuvent y étre associées.

On a vu que le phénoméne d'indépendance relative des variables économiques et technigue
était en partie imputable aux limites de I'information collectée, ou encore aux caractéristiques
mémes des situations observées. Ainsi les variables de mécanisation et d'autonomie des équi-
pements se trouvent en partie bloquées du fait de la faible densité en automatismes, de |'ab-
sence de chaines de fabrication, de la pratique réduite d'horaires postés.

Ces données ont une valeur informative certaine du champ observé et eiles permettent de
typer un ensemble d’unités relevant d'une industrie mécanique classique ou traditionnelle.

La recherche de certaines liaisons a conduit & infirmer des idées véhiculées par le sens com-
mun. Ainsi des ateliers de petite taille peuvent assurer aussi bien des productions en série
que des productions unitaires; de méme la relation n’est pas stricte entre |'automaticité des
équipements et les types de production.

L'association de critéres qui est la plus significative concerne le type de production et le
produit, association mise & jour sur |’ensemble de |'usinage. Secondairement, testée dans le
cadre des ateliers fabriquant de |'outillage, une combinaison est apparue qui relie aux cri-
téres précités le degré de mécanisation des équipements.
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CHAPITRE I

LES STRUCTURES D’EMPLOIS D’ATELIERS ET LA VARIABLE TECHNIQUE
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Ce deuxiéme chapitre a pour objet |'analyse des relations entre les structures d’emplois des
ateliers(1) et les variables technique et économiques retenues.

Les ateliers étudiés ont été classés, on |’a vu, selon la phase de fabrication dominante qu’ils
assument. Lorsque |"analyse n’a pas fait apparaitre de phase de fabrication dominante, on a
effectué un classement mixte (exemple : usinage-montage).

Ces ateliers seront traités en deux sous-ensembles distincts, selon qu’ils relévent du sous-sectgur
213 d’une part (fabrication de machines-outils), des sous-secteurs 206-208 d’autre part (fabri-
cation de moteurs et de pompes). Ces deux derniers présentent en effet des caractéristiques
technico-économiques voisines qui autorisent ce regroupement.

On étudiera ainsi :

les ateliers d’usinage des sous-secteurs 213, puis 206 et 208,

les ateliers de montage des sous-secteurs 213, puis 206 et 208,

les ateliers de traitements thermique et de surface dans le seul sous-secteur 213 (faute d'ob-
servations disponibles dans les autres secteurs),

les ateliers d’usinage-montage des sous-secteurs 213;

et 'on s'efforcera de procéder & une comparaison intersectorielle des structures d’emplois
des ateliers mettant en ceuvre des phases de fabrication identiques dés lors que la base d'in-
formation est suffisante,

Dans I'analyse d'un groupe d’ateliers concourant & |'exercice de la méme phase de fabrication,
on s’attachera & déterminer pour chaque catégorie professionnelle (ingénieurs et cadres, tech-
niciens et dessinateurs, employés, agents de maitrise, ouvriers professionnels et spécialisés, manceu-
vres...) quelles sont les variables (taille, fonctions, produit, etc.) qui sont déterminantes pour
expliquer sa présence ou son absence dans la structures d’emplois, et son poids relatif dans

la masse des emplois de |'atelier.

Afin de tester plus en profondeur I'influence de la technique sur le groupe des ouvriers profes-
sionels, on recherchera les liens susceptibles d’apparaitre entre la classification professionnelle
(P4, P2, P3) des ouvriers, leur spécialité (2), et |'automaticité des équipements sur lesquels ils
interviennent. Cet examen sera essentiellement effectué pour les ouvriers professionnels sur ma-
chine, exergant leurs activités dans des ateliers d’usinage et d'usinage-montage.

(1) Les structures d'emplois sssociées & chaque groupe d'ateliers étudiés figurent en annexs 1V,
{2) Appellation professionnelle : tourneur, fraiseur, etc.
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I. — LES STRUCTURES D'EMPLOIS DES ATELIERS D'USINAGE

. 1. - Les ateliers d’usinage dans le sous-secteur 213

Le tableau ci-dessous donne la structure moyenne de ces ateliers ainsi que les bornes infé-
rieures et supérieures des valeurs observées pour chaque catégorie professionnelle.

Catégorie professionnelle Structure moyenne Borne inférisure Borne supérieurs
Ingénieurs et cadres 0,6 0 7.7
Techniciens et dessinateurs 16 0 121
Employés 0,2 0 38
ﬁ'\gents de maitrise et Chefs de services 15 33 25,8
Ouvriers professionnels 59,7 0 ' 95,6
QOuvriers spécialisés 279 0 85
Manceuvres 16 0 8,6
Manutentionnaires, magasiniers 1 0 6,5

La structure moyenne porte sur un total de 1979 personnes et 28 observations.

A la vue de ce tableau, une premiére remarque s'impose : on n‘a pas rencontré d'ateliers
n‘ayant pas d'agents de maitrise dans leur structure; ceci montre que, dans le cas ou le
chef d'atelier est un cadre, il y a toujours, dans la structure hiérarchique, un agent de mai-
trise pour le seconder, quelle que soit la taille de I'atelier.

Afin d'étudier la dispersion observée et d'essayer d'en expliquer les causes, nous avons été
amenés A analyser chacune des différentes catégories professionnelles et & les croiser avec
certaines caractéristiques techniques ou organisationnelles des ateliers.
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.1 Les ingénieurs et cadres

12 ateliers sur 28 ont a leur téte un ingénieur ou cadre qui exerce les fonctions de chef
d’atelier. Le tableau ci-dessous présente la répartition des ingénieurs et cadres en fonction
de la taille de |'atelier.

Nombre d'ateliers Nombre d'ateliers
Classes de tailles d'ateliers avec sans TOTAL
Ingénieurs et Cadres Ingénieurs et Cadres
049 3 11 14
50-99 5 3 8
} 100 4 2 : 6
TOTAL 12 ' 16 28

Dans les ateliers de moins de 50 personnes, soit la moitié des cas, il n'y a que trés peu d’ingé-
nieurs et cadres, alors qu'ils apparaissent beaucoup plus souvent dans les ateliers de taille supé-
rieure, "

La taille de I'atelier est donc une des variables explicatives de la présence ou non d‘ingénieurs
et cadres dans la structure d’emplois.

.2 Les techniciens et dessinateurs et les employés
Dans quelques établissements, certaines fonctions telles que :

études et recherches

planning

ordonnancement, lancement
magasins (réception et expédition)
controle

sont assurées par du personnel comptabilisé dans les ateliers de fabrication. Ceci a pour effet

de faire apparaitre des emplois de techniciens et dessinateurs, employés et magasiniers. 9 ate-
liers sur 28 assurent une ou plusieurs de ces fonctions. |l est intéressant de noter que |’appari-
tion des fonctions : planning et ordonnancement induit dans tous les cas |’apparition de tech-
niciens (nomenclature des emplois n°260).

Les employés ne représentent que 0,2 % des personnels d'ateliers, 3 ateliers sur 28 seulement
sont concernés; ils assument en général les taches administratives de |'atelier.

h
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1.3 Les agents de maitrise

Les agents de maitrise (chefs d'ateliers non cadres, contremaitres, chefs d'équipe) représentent
en moyenne 7,5 % du personnel d'atelier.

La distribution de fréquence est représentée par |'histogramme n°1 page suivante,
Y apparaissent trois modes : 3-56 %, 7-9 % et enfin 15-18 %.

La mise en relation des variables entre elles, dans le cadre des tableaux n°4 et 5, pour les deux
premiers modes ne fait apparaitre aucun critére classant.

L'analyse des variables pour le mode 15-18 % tableau n* 6) est, par contre, plus démonstrative,
dans la mesure ol les 5 ateliers considérés fabriquent des outils coupants et ont moins de 40 per-
sonnes. Le produit et la taille paraissent donc ici classants - encore doit-on introduire une réserve
puisque trois de ces ateliers appartiennent au méme établissement.

On remarquera une observation avec 26 % d’agents de maitrise. Cet atelier, ol est pratiquée la rec-
tification d’outils coupants (forets, fraises, tarauds, alésoirs), est situé en aval d'un atelier de fraisage-
taillage et en amont d’un atelier d’afflitage qui ont, eux, un encadrement proche de la moyenne
(7,2et6,8%).

Il n"est pas possible de déterminer si cette situation est imputable a un faible taux d’ouvriers pro-
fessionnels corrélatifs d’'un encadrement plus élevé, ou simplement a un biais de classification.

Devant |'insuccés partiel de la démarche adoptée pour expliquer ces dispersions, on a recherché s'il
n'existait pas une liaison entre le taux d’encadrement et la proportion d'ouvriers spécialisés, liaison
traduite par la formule :

i _ 0S
Taux d’encadrement = f (OP

Par taux d'encadrement, il faut entendre le rapport :

Chef atelier (cadre ou non)+ Agents de maitrise de fabrication
(Agents techniques + OP + OS + Manceuvres) de fabrication

Le tableau n° 7 donne les valeurs des deux rapports g—g et taux d'encadrement.

On peut constater que le taux d’encadrement reste sensiblement constant lorsque le rapport -g—ﬁ
augmente (graphique n° 6).

Il semblerait méme que plus le rapport 05 est faible, plus la valeur moyenne du taux d'encadrement

OP
est élevée.

Ce constat tiendrait 2 infirmer une hypothése souvent énoncée, selon laquelle le taux d'encadrement
d’un atelier augmente avec la baisse de la qualification des ouvriers qui y exercent leurs activités.

L’observation des 5 ateliers présentant un taux d’encadrement supérieur ou égal & 20 % fait ressortir
qu'ils appartiennent & des entreprises fabriquant des outils coupants. ' Dans un atelier de 5 personnes,
le seul agent de maitrise présent éléve considérablement le taux d'encadrement.

Cinquante pour cent des points révélent un rapport % inférieur a 20 % ; les ateliers observés ont

donc en moyenne peu d’ouvriers spécialisés. Seuls 7 ateliers sur 28 ont un nombre d'ouvriers spé-
cialisés égal ou supérieur & celui des ouvriers professionnels.
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- Qbssrations’ | ossnya 168T1A 068T4A 058T1A 069T1D 073T1A 158T4 A
ariables
PRODUIT FABRIQUE 213.1.2 213.1 2136 213.34 213.34 213.33 213.1
ETABLISSEMENT 115 a74 351 520 520 234 777
TAILLE
ATELIER 30 54 169 122 23 48 247
TYPE DE PRODUCTION 1 1.2 2 2 1 2 27
AUTOMATICITE 36% Tocmeint » 6,1 % Pas d'information 2% e
1x8 1x8 1x8 - 1x8 1x8 1x8
REGIME DE TRAVAIL
2x8 2x8 2x8 2x8 2x8
POURCENTAGE D'O.P. 86,7 87 633 58,2 95,6 333 83

213.1 Fabrication de machines-outils travaillant par enlévement de métal
213.2 Fabrication de machines-outils travaillant par déformation de métal
213.3 Fabrication d’outillage mécanique
213.6 Fabrication d'accessoires mécaniques

Tableau n° 4

Ateliers ayant entre 3 et 5 % d’'agents de maitrise
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I Observations | o72R1E 074R1A 082T1B 085T1A 054T1A 061T1B 083T1A 088R2C 076T1A
|}
PRODUIT FABRIQUE 213.3 213.62 213.3 2133 21341 213.34 213.61 213.61 2133
ETABLISSEMENT 580 154 25 218 230 336 166 121 231
TAILLE
ATELIER 42 82 13 146 149 72 62 46 132
TYPE DE PRODUCTION 3 1-1(2) 1 2 1-2 2 2 1-2 23
AUTOMATICITE 11% non non incomplet 115% 221 % incomplet 25% 224 %
30% 42 %
1x8 1x8 1x8 1x8 1x8 1x8 1x8 1x8 1x8
REGIME DE TRAVAIL
2x8 2x8 2x8
POURCENTAGE D'O.P. 26,2 75,7 69,2 56,2 718 76,4 77,4 76,1 30,3
213.1 Fabrication de machines-outils travailiant par enlévement de métal
213.3 Fabrication d’outillage mécanique
213.6 Fabrication d’accessoires mécaniques
Tableau n°5

Ateliers ayant entre 7 et 9 % d’agents de maitrise
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Observations | segT18 066T1D 066T1E 082T1A 081T1A
Variables
PRODUIT FABRIQUE 213.3 213.3 213.3 213.3 2133
ETABLISSEMENT 140 140 140 25 42
TAILLE
ATELIER 40 36 24 6 29
TYPE DE PRODUCTION 2-3 2-3 2-3 1 2
Y pas pas pas
AUTOMATICITE d’'information | d'information | d'information non non
REGIME DE TRAVAIL 1x8 1x8 1x8 1x8 1x8
POURCENTAGE D'O.P. 0 278 0 83,3 345
213.3 Fabrication d’outillage mécanique
Tableau n°6

Ateliers ayant entre 15 et 18 % d’agents de maitrise

(5 observations dont 3 dans la méme entreprise)
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Ateli
Variables N 054T1A |066T1A | OBBTYA | O69T1A | 068T1D | 081T1B | 082T1A | 062T1C | 063R1A | 086T1B | 0B6T1D | 0B6T1E | 08BR2C | 06BRJA
99 129 5,7 4,4 45 108 53 11 115 17,6 20 20 9,5 71

Encadrement en %

' 13/131 11/85 9/158 5/114 1/22 7/65 6/94 2/18 6/52 6/34 6/30 4/20 4,42 2/28
NanbyesdD. S, en % 0 6 43 53,5 0 18,2 ®= 200 i 86 0
Nombre d'O.P. ? 8 : : 9,8 (] 83 :

oP=0 OP= 0
Ateli
Variables e 071RjA |072R1A |072R1B |072R1D |072R1E |073T1A |074T1A |076T1A |0B1T1A |082T1A 082T18B |08GT1A | 168T1A | 1688THA

11,9 74 6,7 348 1.7 43 9,3 10,1 261 20 18,2 83 59 56
Encadrement en %

5/42 2/27 5/74 8/23 3/39 2/46 7/75 12/119 B8/23 1/6 2/11 11/133 3/61 13/234
Nombre d'0.S. -
Nombre d'O.P. = " % 8,7 170 238,1 | 266,7 | 24565 176 19,4 195 100 0 11,1 56,1 43 13,7

Tableau n° 7

Valeurs du taux d'encadrement et du rapport %



— 39 —

1.4 Les ouvriers professionnels et les ouvriers spécialisés

a) Analyse globale de la rubrique OP et OS

Le nombre de manceuvres et de manutentionnaires étant trés faible (ils représentent 2,6 %
du total), les catégories d’ouvriers spécialisés et d’ouvriers professionnels peuvent étre consi-
dérées comme complémentaires.

Les distributions de fréquence de ces deux catégories sont figurées par les histogrammes n° 2
et 3. L'histogramme n°3 fait apparaitre deux modes; |'un de 0-15 %, |'autre de 45-65 %
d'ouvriers spécialisés. Le groupe d'ateliers ayant de 70 a 90 % d’ouvriers professionnels est
inclus dans le groupe ayant moins de 15 % d’ouvriers spécialisés. De méme, le groupe ol
figurent 35 % d’ouvriers professionnels est inclus dans le groupe comptant de 45 & 65 %
d’'ouvriers spécialisés.

Nous procéderons donc seulement a |'analyse des deux modes de la catégorie «ouvriers pro-
fessionnels»,

Les variables caractérisant les ateliers ayant entre 25 et 35 % et entre 70 et 90 % d’ouvriers
professionnels sont récapitulées dans les tableaux n°8 et 9.

La comparaison des valeurs des diverses variables pour ces deux groupes fait apparaitre com-
me classant le produit et le type de production.

® Le produit fabriqué

Les ateliers ayant entre 25 et 35 % d’ouvriers professionnels sont tous des ateliers d’établis-
sements fabriquant des outils coupants (213.3).

Pour les ateliers ayant entre 70 et 90 % d’ouvriers professionnels, nous trouvons 6 ateliers
d'établissements fabriquant des machines-outils (213.1), 3 ateliers d'établissements fabriquant
des accessoires mécaniques de machines-outils (213.6) et 2 ateliers d'établissements fabriquant
des outils coupants (213.3).

Il semblerait donc que les plus forts pourcentages d'ouvriers qualifiés correspondent aux ate-
liers fabriquant des produits de haute technicité et fiabilité (machines-outils, variateurs de
vitesse et coussinets). Le matériel de courte durée de vie et moins complexe (outils coupants)
est produit par des ateliers ayant peu d’ouvriers professionnels et beaucoup d’ouvriers spécia-
lisés.

® Le type de production

Pour le premier groupe (25-35 % d‘ouvriers professionnels), le type de production varie de la
petite et moyenne série & la grande série (Codes 2 et 3).

Pour le deuxiéme groupe (70-90 %) d’ouvriers professionnels, il varie de I'unitaire a la petite
et moyenne série (Codes 1 et 2).

Cette constatation semble renforcer la conclusion précédente concernant le produit fabriqué.
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_ Dbamcvations 86 TID 72R1B J2R1E 72R1A 73T1A 7T1A B1T1A
Variables - .
PRODUIT FABRIQUE 2133 2133 2133 2133 2133 2133 2133
ETABLISSEMENT 140 580 580 580 234 231 42
TAILLE -
ATELIER 36 79 42 29 48 132 29
TYPE DE PRODUCTION 23 23 3 203 2 23 2
Pas d'inform. 7% 1% 34,7 % 2% 224 % non
AUTOMATICITE
18/256 9/78 17/49 13/68 47/210
REGIME DE TRAVAIL 1x8 1x8 1x8 1x8 1x8 1x8 1x8
213.3 Fabrication d’outillage mécanique
Tableau n°8

Ateliers ayant entre 25 et 35 % d’ouvriers professionnels - 7 observations dont 3 d'une méme entreprise
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Observations .
o il S54T1A 56T1A 71R4A 61T1B 63R1A 68R2C 74T1A 82T1A 158T4A 69R%A 158T1A
PRODUIT FABRIQUE 213-1 2131 21341 213-3 2136 2136 2136 2133 2131 213-1/2 2131
ETABLISSEMENT 230 421 116 336 166 121 154 25 777 115 474
TAILLE
ATELIER 149 96 52 72 62 46 82 6 247 30 54
TYPE DE PRODUCTION 1-2 1-2 2 2 2 1-2 1-2 1 ? 1 1-2
AUTOMATICITE 11,5% 264% incomplet 221 % 42% 25% non non 26 % 36% 1%
(1.:28) {1.90)
1x8 1x8 1x8 1x8 1x8 1x8 1x8 1x8 1x8 1x8
REGIME DE TRAVAIL
2x8 2x8 2x8 2x8 2x8
213.1 Fabrication de machines-outils travaillant par enlévement de métal
213.2 Fabrication de machines-outils travaillant par déformation du métal
213.3 Fabrication d’outillage mécanique
213.6 Fabrication d'accessoires mécaniques
Tableau n°9

Ateliers ayant entre 70 et 90 % d'ouvriers professionnels - 11 observations
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En résumé, on peut distinguer :

— d'une part des produits de courte durée de vie et faible technicité (tout au moins dans
la phase usinage) fabriqués en moyenne et grande série par peu d’ouvriers professionnels
(25 - 35 %) et beaucoup d’ouvriers spécialisés (45 - 65 %);

— d'autre part des produits de haute technicité, de grande fiabilité, de colit important
fabriqués par un nombre élevé d'ouvriers professionnels (70 - 90 %) et peu d’ouvriers spécia-
lisés (0 - 15 %).

Les autres variables ne se sont pas révélées classantes. |l en est ainsi en particulier du degré
de mécanisation, dont les valeurs sont inégales.

Afin d’affiner cette analyse globale des catégories professionnelles, deux rubriques de la
nomenclature des emplois ont été isolées; il s'agit :

— des régleurs de machines-outils (nomenclature des emplois n°389)
— des ouvriers professionnels sur machines (nomenclature des emplois n*387)

b) Les régleurs de machines-outils dans les ateliers d’usinage

Les régleurs apparaissent dans 12 ateliers sur 28. Les caractéristiques de ces ateliers sont données
dans le tableau n° 10.

La recherche d’une liaison entre le pourcentage de régleurs et le pourcentage d’ouvriers spéciali-
sés est explicitée par le graphique n°7. Il apparait trés nettement que les observations se situent
dans un demi-plan délimité par une droite de pente 0,25 environ et passant par |'origine. Le nom-
bre de régleurs est donc voisin ou inférieur au quart du nombre d'ouvriers spécialisés.

Il est trés supérieur dans un seul atelier (72R1A). Le pourcentage de régleurs y atteint 27,6 %.
Cet atelier exécute le débit et le tournage des matiéres premiéres destinées a la fabrication d’ou-
tils coupants. Cet atelier est trés automatisé : 34,7 % des équipements utilisés sont automatiques,
Les opérations de fraisage, de rectification et d'aff(itage des ébauches sont assurées par d’autres
ateliers beaucoup moins automatisés. Le nombre important de régleurs est donc, pour cet atelier,
4 rapprocher du degré de mécanisation élevé de |"atelier considéré.

Mais cependant, dans les autres cas, le critére de mécanisation n’est pas apparu aussi déterminant.

Par contre, leur apparition semble plus nettement liée & la nature du produit fabriqué (outils
coupants).

c) Les ouvriers professionnels sur machines et |"'automaticité des équipements

Les ouvriers professionnels sur machines constituent le groupe le plus important des profession-
nels. :

On en donnera leur répartition, par appellation et classification professionnelle, avant de recher-
cher I'existence d'une liaison éventuelle avec I"automaticité des équipements, classés en trois
niveaux : non-automatique - semi-automatique - automatique.
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t- .
i VAN osgTya | 0seT1Aa | o062T1A | ossR2c | 072m1a | 072riD | o72R1D | 072R1E | 07311A | 076T1A | 08ITIA | 158T4A
% régleur n° 389 4.1 6.6 9 2,2 276 15,2 6,5 7.2 10,4 5,3 6.8 1.2
% 0S 29 311 46,5 6,5 58,6 63,3 51,6 64,3 58,3 59,1 345 11,3
Variabl
Secteur 4 ch 2136 213-3 213-3 2136 2133 213-3 213-3 213-3 2131
61 % inf. 54 % 25% 34,7% 7% inf, 1% 22 % 224 % non 1 subd
Automaticité ) . 26 %
(6/98) incomplétes | (40/74) (2/79) (17/49) (18/216) |incomplétes | (9/78) (13/58) (47/210) (16/61)
ikt da sl 1x8 1x8 1x8 1x8 1x8 1x8 1x8 1x8 1x8 1x8
M NEN S 2x8 2x8 2x8 2x8
Type de production 2 2 2 1-2 23 2-3 2 3 2 2-3 2 2

213.1
2133
213.6

Fabrication de machines-outils travaillant par enlévement de métal
Fabrication d’outillage mécanique
Fabrication d"accessoires mécaniques

Tableau n° 10

Pourcentages de régleurs et d'ouvriers spécialisés dans les ateliers concernés et variables correspondantes
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1. - Dans I'analyse de la répartition, quatre appellations ont été retenues : tourneur, fraiseur,
rectifieur, aléseur. Elles sont récapitulées dans le tableau n°11.

On remarquera que :

— les ouvriers professionnels sur machines représentent 36 % de la «populationy» des ateliers
d'usinage du secteur de la fabrication des machines-outils;

— les tourneurs sont les plus nombreux parmi les ouvriers sur machines : ils représentent
40 % du total, suivis des fraiseurs dans la proportion de 20 %;

— il apparait par ailleurs que les P1 et P2 sont en quantité sensiblement équivalente : 40 et
36 %; les P3 ne représentent que 24 %.

L'examen du sous-total des quatres spécialités retenues fait apparaitre une distribution entre
P1 et P2 inversée, les P2 étant plus nombreux : 39 %, contre 35 % de P1; la proportion de
P3 est du méme ordre, soit 25 %.

L’'examen de la rubrique «autres appellations» fait apparaitre une qualification plus faible que
la moyenne des quatre appellations retenues :

53 % de P1 contre 35%
28 % de P2 contre 28 %
18 % de P3 contre 18 %

2. - Les équipements utilisés par les professionnels sur machines ont été caractérisés lors de
I'enquéte en entreprise par deux des dimensions de la variable technique :

— d’une part, |'automaticité

— d'autre part, I'autonomie des équipements.

Sur un total de 38 observations, il n"a été rencontré dans ce secteur que des équipements
indépendants, sauf dans seul établissement,

L'attention se porte donc essentiellement sur le critére d’automaticité.

La recherche d’'une liaison entre I'apparition de spécialités considérées et la caractérisation
des équipements a été rendue d’autant plus délicate que I'individualisation des équipements
n‘a pas toujours été opérée de fagon satisfaisante; de sorte que le lecture des correspondan-
ces ne peut étre effectuée que dans 73 % des cas.

La recherche d'une liaison possible entre |'automaticité des équipements, la classification
professionnelle et I'appellation a donné lieu & la construction du tableau n° 13.
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Catégorie
Appellation

P1 P2 P3 TOTAL
112 i 125 48 285
Tourneurs
(2)
39,3 43,9 16,8 39,9
51 51 43 145
Fraiseurs
35,2 35,2 29,6 20,3
28 30 34 92
Rectifieurs
304 326 37 129
5 1 16
Aléseurs
31,3 68,9 272
191 21 136 538
Sous-total
35,5 39,2 25,3 75,2
94 50 33 177
Autres appellations
53,1 28,2 18,7 24,7
285 261 169 715
TOTAL
39,9 36,5 23,6 100

(1) Valeur absolue
(2) Pourcentage

Répartition des différentes appellations d'ouvriers de la rubrique 387

Tableau n° 11
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, Cotegons P P2 P3 TOTAL
Appellation
a0 104 17 211
(1)
Tourneurs
{2}42,7 493 8 13'40,5
21 33 35 89
Fraiseurs
23,6 371 39,3 171
22 30 35 87
Rectifieurs
25,3 345 40,2 16,7
24 18 5 47
Perceurs
51,1 38,3 10,6 9
24 - 8 6 38
Afflteurs
63,2 21 15,8 7.3
2 8 10
Aléseurs
20 80 1,9
3 2 5
Raboteurs
60 40 1
3 1 1 5
Mortaiseurs
60 20 20 1
12 13 4 29
Tailleurs d’engrenages
M4 448 13,8 5,6
. 196 212 113
TOTAL 521
37,6 40,7 21,7

(1) Valeur absolue
(2) Pourcentage en ligne (pourcentage de P1 dans la population de tourneurs)
(3) Pourcentage en colonne (pourcentage de tourneurs dans le total des ouvriers)

Tableau n°12

Répartition des différentes appellations d'ouvriers sur machines
Personnel ayant pu étre associé a2 un équipement précis et connu
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Automaticité des équipements et classification professionnelle

Automaticité
Appellation de P1 P2 P3 TOTAL
I'équipement
non automatique 49 41 7 97
semi-automatique 30 38 8 76
Tourneurs automatique 11 25 2 38
Total 20 104 17 21
non automatique 14 26 20 60
semi-aufomatique 5 5 3 13
Fraiseurs .
automatique 2 2 12 16
Total 21 33 35 89
non automatique 15 16 22 53
semi-automatique 5 5 5 15
Rectifi
oo automatique 2 9 8 19
Total 22 30 35 87
non automatique 9 14 5. 28
semi-automatique 13 4 17
Perceurs e
automatique 2 2
Total 24 18 5 47
non automatique 18 7 6 31
semi-automatique 5 1 6
Afflteurs "
automatique 1 1
Total 24 8 6 38
non automatigue 1 2 3
semi-automatique 1 5 6
Aléseurs .
automatique 1 1
Total 2 8 10
non automatique 2 1 4 7
semi-automatique 10 12 22
Tailleurs d’engrenages sutomatique
Total 12 13 4 29
Tableau n°13
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® Les tourneurs sont les plus nombreux (40 % des ouvriers sur machines). On ne dénombre
que 8% de P3. Les P1 et P2 sont en quantités équivalentes (43 et 50 %).

Sur les équipements & commande & main et 'outillage & main (type 10), on trouve une ma-
jorité de P1 et de P2.

Sur les équipements semi-automatiques (type 20) et automatiques (type 31), ce sont les P2
qui dominent. La quantité de P1 diminue lorsque |'automaticité augmente. Les P3 sont répartis
sur tous les types d'équipements.

@ Les fraiseurs sont principalement affectés (77 %) & des équipements non automatiques sur
lesquels on rencontre un nombre important de P3 (33 %) et de P2 (43 %).

Les équipements semi-automatiques sont utilisés indifféremment par n‘importe quelle catégorie
de fraiseurs (ils sont d'ailleurs en nombre faible).

Parmi les équipements automatiques, 75 % sont utilisés par des P3.

On fera observer que la classification P3 est le plus fréguemment rencontrée chez les fraiseurs.

® Les rectifieurs : La prise en considération des données révélent ici les mémes tendances que
pour les fraiseurs. Les P3 sont les plus nombreux (40 %). Les équipements de type 20 sont
utilisés indifféremment par n'importe quelle catégorie. Les équipements de type 10 et 31 sont
utilisés par les P3 et les P2 (en nombre légérement inférieur).

® Les perceurs : Les P3 ne se rencontrent pas sur les équipements de type 20 et 31. Les
P2 ne se rencontrent pas sur le type 31. Donc, & mesure que l'automaticité des équipements
croit, la classification professionnelle de I'ouvrier est plus faible.

® Les affiteurs : lls présentent exactement la méme répartition que les perceurs.

® Les aléseurs : Les P1 ne sont pas représentés, quelle que soit |'automaticité des équipements.
On n’a rencontré pour |'alésage qu‘un seul équipement automatique affecté a un ouvrier pro-
fessionnel P3. -

Il semblerait donc que pour |'opération d'alésage, la classification professionnelle augmente
avec l'automaticité de I'équipement utilisé pour réaliser cette opération.

® Les tailleurs d'engrenages : On n'a pas rencontré d’équipements entiérement automatiques.

Les équipements de type 20 sont les plus nombreux et on ne rencontre pas de P3 sur ces
équipements, mais seulement des P1 et des P2,
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En conclusion, il se dégage trois schémas de répartition de la classification professionnelle
en fonction de l'automaticité de |’égquipement .

-- L'opération de tournage - opération classique et la plus fréquente en mécanique - fait
appel a toutes les classifications professionnelles. Les P1 et P2 étant cependant les plus nom-
breux.

— Les opérations de fraisage, rectification et alésage sont effectuées par une majorité de P3
et, lorsque I'automaticité des équipements augmente, les opérations sont toujours effectuées
par les ouvriers ayant la classification professionnelle la plus élevée.

— Dans les opérations de percage, d'afflitage et de taillage d'engrenages, les P1 sont les plus
nombreux. Les P2 et P3 sont affectés sur les équipements les moins automatiques. Lorsque
I'automaticité des équipements augmente, le niveau de classification professionnelle des ou-
vriers qui les utilisent diminue.

2. — Les ateliers d'usinage dans les sous-secteurs 206 - 208

Les sous-secteurs de fabrication de moteurs a8 combustion interne et de compresseurs d'une part,
de fabrication de pompes et matériel hydraulique d’autre part, ont été étudiés conjointement,
compte tenu de caractéristiques technico-économiques relativement homogeénes (1,

La structure d'emplois moyenne observée, ainsi que les bornes inférieures et supérieures pour
chaque catégorie professionnelle, apparaissent dans le tableau ci-dessous.

Catégorie professionnelle moyanng® | infivimre: | superiers
Ingénieurs et Cadres 09 0 1.9
Techniciens et dessinateurs 1.3 0 472
Employés 0,6 0 3.1
Agents de maitrise et Chefs de service 8,3 6,1 15
Quvriers professionnels 519 15 78,9
Quvriers spécialisés 338 0 66,4
Manceuvres 3,2 0 10,5
Manutentionnaires, magasiniers 0 0 0

* Lastructure moyenne porte sur un total de 1017 personnes.

(1} La structure d'emploi des ateliers d'usinage de ces sous-secteurs figure en annexe 1V,
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Cette structure révéle deux constantes :

— d’une part, a la différence des observations analysées dans le sous-secteur 213, on ne rencon-
tre pas d'ateliers sans ouvriers professionnels,

— d’autre part, tous les ateliers ont des agents de maitrise.
Par rapport a cette structure moyenne, on effectuera une analyse par catégorie profession-
nelle, dans le méme esprit que celle conduite pour les ateliers d’usinage du sous-secteur 213;

on examinera plus particuliéerement les dispersions pour les deux catégories d’agents de mai-
trise et d’ouvriers professionnels.

2.1. — Les ingénieurs et cadres

Dans les deux secteurs considérés, tous les ateliers de 'plus de 50 salariés sont dirigés par
un ingénieur ou un cadre.

Nombre d'ateliers Nombre d'ateliers
Classes de taille avec sans TOTAL
ingénieurs et cadres ingénieurs et cadres
0 - 49 personnes 0 2 2
50 - 99 personnes 4 0 4
100 personnes 4 0 4
TOTAL 8 2 10

Les deux seuls ateliers ol cet échelon d’encadrement est absent ne comptent respectivement
que 13 et 19 salariés.

2.2. — Les techniciens et dessinateurs et les employés
Des techniciens sont présents dans 4 ateliers sur 10. lls se répartissent en :

- chronométreur + 1
- agents de planning s '3
- agents techniques de fabrication : 9

Cette forte proportion de techniciens de fabrication concentrés sur 4 ateliers ne parait pas
dépendante des variables technico-économiques prises en compte. Toutefois, si I'on rapproche
leur présence de celle d’'employés (secrétaire administratif ou pointeau), on peut discerner

une liaison sensible, mais non systématique, entre I'apparition de ces catégories professionnelles
et la taille des unités.
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Aussi, cette corrélation faible laisse-t-elle penser qu‘indépendamment de ces facteurs, la pra-
tique méme d’organisation des établissements revét un caractére sans doute plus déterminant.

2.3. — Les agents de maitrise

Les agents de maitrise représentent en moyenne 8,3 % du personnel des ateliers. La distri-
bution de fréquence est figurée par I'histogramme n°4; il fait apparaitre un mode unique
entre 6 et 8 % d'agents de maitrise. Les différentes variables retenues (secteur, taille, type
de production...) ne se sont pas révélées explicatives de cette dispersion.

La variation du taux d'encadrement en fonction du rapport 3 % obéit aux mémes caracté-

ristiques que dans le cas du sous-secteur 213, c'est-a-dire qu |I parait indépendant (Cf.
graphique n°8) de I'élévation du rapport %g a une exception prés,

Les deux points les plus éloignés {g—g = 330 et 441) figurent deux ateliers d'une grande
entreprise, fabriguant en grande série (003T1 A et 003T1B).

Si d'ailleurs I'on compare ces deux ateliers, I'un fabriquant des piéces pour moteur, |‘autre
des vis et écrous, on remarque que c'est ce dernier qui présente le plus fort taux d'enca-
drement, le degré de mécanisation le moins élevé, le pourcentage d'OS le plus faible. Or,
compte tenu de la nature du produit fabriqué, ces trois caractérlsthues semblent aller a
'encontre de |'opinion que I'on pourrait en avoir a priori.

2.4. — Les ouvriers professionnels et les ouvriers spécialisés

a) Analyse globale de la rubrique ouvriers professionnels et ouvriers spécialisés

Les pourcentages d’ouvriers professionnels et d’ouvriers spécialisés s’analysant de fagon com-
plémentaire, on examinera la seule distribution de fréquence des ouvriers professionnels
(histogramme n*5). On peut distinguer un groupe d'ateliers ayant de 55 & 80 % d’ouvriers
professionnels.

L'observation des variables caractérisant ces ateliers ne permet pas de retenir une dominante.
Cependant, le type de production de |'atelier semble exercer une certaine influence; on aurait
en effet surtout affaire & des ateliers travaillant en production unitaire et de petite et moyen-
. ne série, De fait, les ateliers travaillant plutdt en grande série ne rentrent pas dans cette four-
chette de pourcentage d'ouvriers professionnels.

b) Les régleurs de machines-outils dans ces ateliers d’usinage

Les régleurs apparaissent dans quatre ateliers sur dix. Ces ateliers sont ceux qui possédent le
plus d'équipements automatiques. Et, par ailleurs, dans deux d’entre eux, le pourcentage
d’ouvriers spécialisés rencontrés est trés élevé (66,4 et 61 %).
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Pourcentage d’ouvriers professionnels (de 5 en 5 %)
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A cette double liaison peut, dans un établissement particulier, dont le cas vaut d'étre souligné,
s'en ajouter une troisitme qui intéresse le type de production : |'établissement 003T2 qui
comprend le plus de régleurs et le plus d'ouvriers spécialisés, est aussi le seul a fabriquer
en grande série.

c) Les ouvriers professionnels sur machines et 1'automaticité des équipements

La répartition des ouvriers qualifiés par appellation et classification professionnelle pour les
sous-secteurs 206-208 est donné dans le tableau n°14. 430 ouvriers de la rubrique 387 ont été
recensés. Les tourneurs représentent 45 % de ceux-ci. Les fraiseurs a peine 10 %. Par contre,
les aléseurs représentent 13 %. L'importance relative de cette catégorie d’ouvriers est a rapprocher
des produits fabriqués, moteurs, pompes, compresseurs, dans la fabrication desquels |'opéra-
tion d'alésage est importante.

Le croisement, automaticité des équipements et classification professionnelle par appellation
est donné dans le tableau n°15. Dans ce secteur, 103 ouvriers ont pu étre affectés a des
équipements d’automaticité connue mais I'ont été de fagon inégale selon les spécialités consi-
dérées.

Cette contrainte ne permet donc plus de formuler des observations quant a |'importance
relative des différentes spécialités entre elles. Par contre, sur la base de la ventilation retenue,
on pourra faire, par spécialité, certaines remarques relatives & leur relation & |"automaticité
de I'équipement,

® Les tourneurs

- peu d'ouvriers professionnels travaillent sur des équipements automatiques;

- sur les équipements non automatiques, on trouve en quantité croissante les
catégories professionnelles suivantes : P1, P2, P3;

- par contre, sur les équipements semi-automatiques, la tendance est inversée;
on trouve, par ordre croissant : P3, P2, P1,

® Les fraiseurs

Pratiquement tous les ouvriers professionnels travaillent sur des équipements
non automatiques et sans qu'une catégorie professionnelle apparaisse dominante.

® Les perceurs

- On ne rencontre pas d'ouvriers professionnels de cette spécialité utilisant des
équipements automatiques;

- de méme, on ne rencontre pas de professionnels P3 sur les éguipements semi-
automatiques

- les équipements non automatiques sont utilisés surtout par des professionnels
P1, puis P2 et enfin des P3.
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Catégorie "
Appellation 1 P2 P2 TOTAL
56 60 77 193
(1)
Tourneurs
29 31,1 39,9 449
(2) “3)
17 16 8 41
Fraiseurs
415 39 19,5 95
n 3 3 17
Rectifieurs
64,7 17,6 17,6 4
9 13 34 56
Aléseurs
16,1 23,2 60,7 13
56 41 25 123
Autres
455 34,1 203 288
149 134 147 430
TOTAL
34,7 31,2 34,2 100 %

1 - Chiffres en valeur absolue

2 - Pourcentage en ligne (pourcentage de P1 dans la population des tourneurs)
3 - Pourcentage en colonne (pourcentage des tourneurs dans la population totale des ouvriers)

(Nomenclature des emplois 387)

Tableau n'_14
Répartition des différentes appellations d'ouvriers professionnels sur machines
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. Equipement
Appellation Bl ot it P1 P2 P3 TOTAL
non automatique 5 8 9 22
semi-automatique | 16 5 2 23
Tourneurs
automatique % 3 3 7
Total 22 423%| 16 308%| 14 269%|52 505%
non automatique 4 3 4 1
L4
semi-automatique 1 3 4
Fraiseurs
automatique 1 1
Total 6 375% 3 188% 7 437%(16 155%
non automatique 1 2 3
semi-automatique 2 1 3
Rectifieurs .
automatique
Total 3 50% 2 333% 1 10,7%| 6 58 %
non automatique 8 5 2 15
semi-automatique 2 3 5
Perceurs ;
automatique
Total 10 50% 8 40% 2 10% (20 194%
non automatique 3 1 1 5
semi-automatique 1 2 3
Aléseurs
automatique
Total 3 375% 2 25% 3 375%| 8 78%
non automatique
semi-automatique
Tailleurs d’engrenages
automatique 1 1
Total 1 100% 1
TOTAL 45 437%( 31 301%| 27 262%|103 100%
Tableau n° 15

Ouvriers professionnels sur machine affectés & un équipement dont lI'automaticité est connue
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@ Les aléseurs

- Trop peu d’aléseurs ont pu étre affectés a leur équipement (8/56) pour pouvoir
tirer une conclusion sur la répartition de ces ouvriers par catégorie et auto-
maticité des équipements.

3. — Comparaison des structures des ateliers d’usinage dans les sous-secteurs 213 et 206-
208

a) Les structures moyennes par catégorie professionnelle des ateliers d'usinage des sous-
secteurs 213 et 206-208 figurent dans le tableau ci-dessous,

Structure Sous- Sous
moyenne secteur secteurs Différence
Catégorie 213 206-208
professionnelle (a) (b) (a-b)
Ingénieurs et cadres 0,6 09 -0,3
Techniciens et dessinateurs 16 1,3 +0,3
Employés 0,2 06 -0,4
Agents de maitrise et chefs de services 75 83 -0,8
Ouvriers professionnels 59,7 51,9 +78
QOuvriers spécialisés 27,9 338 -59
Manceuvres 16 3,2 -1,6
Manutentionnaires - Magasiniers 1,0 0 +1

Les différences les plus notables portent sur les catégories « ouvriers professionnels», «ouvriers
spécialisés» et «manceuvresy. Elles sont peu sensibles concernant I'encadrement qui apparait
comme légérement plus faible dans le sous-secteur 213 (—0,8 %).

Les ateliers du sous-secteur 213 utilisent plus d’ouvriers professionnels (+ 7,8 %) et moins
d'ouvriers spécialisés (—5,9 %) et de manauvres (—1,6 %).

Le phénomeéne peut étre di principalement au jeu de facteurs que l'analyse a d’ores et déja
permis de mettre en évidence. A savoir :

— essentiellement le produit et la taille des établissements généralement plus grande dans
les sous-secteurs 206 et 208;
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— le type méme de production dont on a vu que plus il tendait vers la grande série, plus
s'y rapportait un nombre important d‘ouvriers spécialisés. Ainsi, le type de production qui
caractérise en propre les sous-secteurs 206 et 208 pourrait expliquer la proportion relative-
ment plus faible douvriers professionnels.

b) Pour certaines spécialités d’ouvriers professionnels, le croisement entre catégories profes-
sionnelles et automaticité des équipements donne la méme tendance pour les trois sous-
secteurs étudiés : & des équipements automatiques sont le plus souvent affectés des ouvriers
professionnels de haut niveau (P3).

¢) La répartition par appellation apparait différente selon le sous-secteur étudié et mani-
feste I'influence du produit fabriqué. Ainsi, les affliteurs et les tailleurs d'engrenages n'exis-
tent pratiquement pas dans les sous-secteurs 206 - 208; les aléseurs y sont trés nombreux
(13 % contre 2,2 %). Les fraiseurs et les rectifieurs sont également moins nombreux dans
les sous-secteurs 206 - 208 (9,5 et 4 % contre 20,3 et 12,9 %).

Il. — LES STRUCTURES D'EMPLOIS DES ATELIERS D'ASSEMBLAGE-MONTAGE

l. - Les ateliers d’assemblage-montage du sous-secteur 213 (1)

L'analyse ne porte ici que sur 9 observations (365 salariés) rendant, de ce fait, plus limitée
la portée des remarques qui peuvent étre formulées.

Cependant, sous |'angle de la structure moyenne du sous-secteur telle qu’elle figure au
tableau ci-dessous, on ne reléve pas d’originalités marquantes par rapport aux phases pré-
cédemment étudiées, & ceci prés que pour la catégorie des agents de maitrise la borne in-
férieure est nulle. Encore s’agit-il 12 d’'un cas d’exception.

Catégorie professionnelle ?1:2:«?:;: in?;rrigt?re suggrrigﬁre
Ingénieurs et cadres 0,8 0 3.3
Techniciens et dessinateurs 58 0 28,3
Employés 03 0 1,7
Agents de maitrise et chefs de service 19 0 13,3
Quvriers professionnels 58,9 13 913
Quvriers spécialisés 233 0 B2,6
Manceuvres 1,4 0 53
Manutentionnaires - Magasiniers 1.6 0 ‘11,4

(1) La structure d'emplois associés & chaque atelier de montage est donnée en annexe |V,
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Les ingénieurs et cadres n’apparaissent que dans les deux ateliers les plus importants (respective-
ment de 60 & 80 salariés), ce qui parait confirmer I’"hypothése d’une liaison certaine entre la pré-
sence d'ingénieurs et cadres et la taille des unités.

Mais ce qui fait I'intérét de I'examen des ateliers de la phase considérée c’est essentiellement
I'apparition de fonctions annexes a la fabrication qui induit une présence relativement forte de
techniciens et dessinateurs & hauteur de 5,8 %, taux d'ailleurs fortement influencé par la place
dominante d’un atelier oli cette catégorie est représentée pour prés de 28 %. Dans plusieurs
ateliers, on rencontre en effet |'existence des deux fonctions planning d'une part et contrdle et
essais d'autre part. Ces fonctions annexes ne paraissent pas cependant totalement déterminantes
de la catégorie considérée, puisque dans certains cas, on voit le planning et le contrdle exercé par
des employés ou des ouvriers professionnels. Inversement, on peut noter que I'apparition de
techniciens et dessinateurs ne parait pas corrélative de la prise en charge par |'atelier de
fonctions annexes identifiées,

I.1. - Les agents de maitrise

Les agents de maitrise représentent 7,9 % du personnel de |'atelier. A nouveau, pour ce type
d'ateliers, on va rencontrer une nouvelle infirmation de I'hypothése d'une relation positive
entre taux d’encadrement et pourcentage d’ouvriers non qualifiés. En effet, si I'on se re-
porte au graphique n°9, ci-apres, on remarque que lorsqu’on se rapproche de |'origine,

c’est-a-dire pour un rapport % faible, le taux d‘encadrement est plus élevé.

I.2. - Les ouvriers professionnels et les ouvriers spécialisés

Dans ces ateliers, ce sont les monteurs et ajusteurs-monteurs (nomenclature des emplois n°380
et 382) qui représentent la part la plus importante des ouvriers qualifiés, soit 58,9 % du
personnel. L'histogramme n°6 met en évidence la dispersion des observations. Malgré le nom-
bre limité d’ateliers, il fournit I'indice d’une corrélation certaine au type de produit puisque
les ateliers ayant le pourcentage d’ouvriers professionnels le plus faible (12,5 - 13 - 31,4 -
36,8 %) correspondent au montage d’outillage mécanique (213.3). Cette tendance confirme
celle qui avait été décelée dans les ateliers d’usinage pour le méme sous-secteur.

2. — Les ateliers de montage des sous-secteurs 206 -208 (1)

Les huit ateliers étudiés totalisent 510 personnes. L'atelier d’un grand établissement totalise
a lui seul 207 personnes. Sa structure propre a une influence importante sur la structure
moyenne, d'autant qu’elle est trés différente des 7 autres.

(1) La structure ¢’emplois de chaque atelier est donnée en annexe V.
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s Structure moyenne .

' 4 tructure Barne Borne st Atelier

Catégorie professionnelle S Gt sitaciairs: | sineiiins sans Iatelier AT
2 3 003 T2D

Ingénieurs et cadres 1 0 3,6 1,3 0,5

Techniciens et dessinateurs 0,6 0 3,7 1

Employés 0,2 0 1.7 0.3

Agents de maitrise

Chefs de service 57 29 74 5,6 58

Ouvriers professionnels 42,1 17,4 818 58,9 17,4

Quvriers spécialisés 42,7 45 774 27,6 64,7

Manceuvres 78 0 14,8 53 11,6

Manutentionnaires, magasiniers 0 0 0 0

Une structure moyenne excluant cet atelier est caractérisée par des taux.respectifs d'ouvriers
professionnels et d'ouvriers non qualifiés qui s'apparentent a ceux observés dans les
autres types d’ateliers analysés. Par contre, |'atelier atypique présente, lui, des proportions
inversées a |'intérieur du personnel ouvrier. La prise en considération de ce cas est intéres-
sante, tant elle s'inscrit en contradiction par rapport & la structure classique de ce type
d'ateliers. On précisera qu’il appartient @ un établissement de 1072 personnes; il fabrique
des moteurs et des tondeuses & gazon en moyenne et grande série.

La fabrication y est organisée en six chaines de montage. Cette triple caractéristique qui lui
est propre peut expliquer la trés forte proportion d’ouvriers spécialisés (64,7 %) comparée 2
la moyenne des 7 autres ateliers (27,6 %).

5 ateliers sur 8 sont dirigés par un ingénieur ou un cadre. A une exception prés, il s'agit
des unités les plus importantes.

On repére deux fonctions annexes a la fabrication assumées dans quelques ateliers, et rele-
vant essentiellement du planning et du contréle. Le planning explique I'apparition de tech-
niciens et employés peu nombreux. Par contre, & I'exercice du contréle ne s'attache pas la
présence d’une catégorie différenciée, la fonction étant vraisemblablement assumée par des
ouvriers professionnels. La fonction de fabrication, elle-méme, n‘engendre |'apparition que

d'un nombre limité de techniciens recensés dans un seul atelier.

2.1. — Les agents de maitrise

Les taux d’agents de maitrise sont relativement concentrés autour d’une valeur moyenne comprise
entre 5 et 6 %. En outre, le courbe(graphique n-10) figurant les variations du taux d’encadrement

en fonction du rapport g—g présente la méme allure que dans les autres secteurs. Le taux d’enca-

drement n‘augmente pas avec le rapport g—g .
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2.2, — Les ouvriers professionnels et les ouvriers spécialisés

Selon la structure moyenne globale, les ouvriers professionnels représentent 42,1 % du per-
sonnel et les ouvriers spécialisés 42,7 %. 1l est utile de distinguer dans ces observations

deux groupes, selon que la proportion s’établit dans I'un ou l'autre cas au bénéfice des ou-
vriers professionnels ou des ouvriers non qualifiés (OS + MS).

— Obsenvations | go3vap | oseT1E | 0s6TIF
Pourcentage O.P. 17,4 19,3 324
Pourcentage 0.S.+ M.S. 76,3 77,4 64,7

Tableau |

Observations
i 004R1B 005T1B 006T1B 011R1B
Catégorie
Pourcentage O.P. 55,2 818 72,7 60,7
Pourcentage 0.S. + M.S. 36,2 9.1 18,1 286

Tableau Il

Au premier groupe (fort pourcentage d’ouvriers spécialisés) correspond un type de production
de moyenne et grande série (tableau I). Au second groupe (faible pourcentage d’ouvriers spé-
cialisés) correspond une fabrication unitaire ou petite et moyenne série (tableau II).

On remarquera que ces ateliers présentent un fort pourcentage de manceuvres jamais rencontré
par ailleurs (7,8 % en moyenne).
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3. — Comparaison des structures moyennes des ateliers de montage des sous-secteurs 213
et 206-208

La trés forte influence de I'atelier 003T2D sur la structure moyenne des ateliers des sous-
secteurs 206 et 208 impose une double comparaison entre la structure moyenne des ateliers
du sous-secteur 213, d’une part, celle des ateliers des sous-secteurs 206 et 208 et, d'autre part
celle des ateliers des sous-secteurs 206 et 208 obtenue en excluant |’atelier atypique.

Catégories : e,
. profession. lngé;;t:eurs Tech:tzcnens Emplovés Ag(;ams Ouvriers | Ouvriers MS Manutent,

Sousocteure adres dessinat, Pioy e profession, | spécialisés -2 Magasin.

213 0.8 5.8 0,3 7.9 58,9 123,3 1,4 1,6

206-208 1 06 0,2 5,7 421 42,7 7.8 0

Ecart

21";_ —— -02 | +52 | +01 | +22 |[+68 | -194 | 64 | +16

sans 003T2D 13 1 03 56 58,9 276 53 0

Ecart

213,206-208 -05 +4.8 0 +23 0 —-43 -39 +1,6

]

En fait, I'analyse de ces valeurs révéle un double effet d'entreprise et permet de mettre en
évidence une structure spécifique des ateliers de montage. Les techniciens et dessinateurs sont
en effet en proportion plus importante dans le sous-secteur 213, mais ceci est di a un atelier
qui en compte 28 %. Celui-ci procéde au montage de machines-outils spéciales sur commande;
on reconnait ici I'influence du produit sur I'apparition d'une structure spécifigue.

De la méme maniére, la proportion d’ouvriers professionnels est plus grande dans le sous-
secteur 213 — remarque déja formulée dans I'analyse des ateliers d'usinage. Mais dés lors
qu’on considére les sous-secteurs 206 et 208, & I'exclusion de |'atelier atypique, sa structure
de personnel ouvrier s'aligne sur celle du sous-secteur 213 (écart nul, pourcentage des ouvriers
professionnels voisin de 60 %).

En d'autres termes, les variations les plus significatives enregistrées entre sous-secteurs parais-
sent dues a deux effets d’entreprise qui, éliminés, mettent en évidence une structure moyenne
intersectorielle homogéne.
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Ill. — LES STRUCTURES D’EMPLOIS DES ATELIERS DE TRAITEMENT THERMIQUE
ET DE SURFACE

Parmi tous les ateliers étudiés, il n'a été recencé que cinq ateliers de traitement. Quatre
font du traitement thermique, un seul fait du traitement de surface. Le faible. nombre
d’cbservations limite I’analyse.

On est, en fait, en présence d'ateliers de petite taille (de 4 & 37 personnes) traitant des
outils coupants ou des surfaces de contact.

Un atelier de 37 personnes présente une structure trés particuliére. |l n'a que 5 % d’ouvriers
professionnels, alors que les autres en ont autour de 50 %. Le degré de mécanisation de
'unité n’est pas connu. Les seuls ouvriers qualifiés recencés sont des régleurs (nomenclature
des emplois n° 389). On est amené & penser que cet atelier pourrait étre automatisé puisqu’il
présente un pourcentage d’ouvriers spécialisés extrémement élevé (85,5 %).

Le taux d'encadrement observé (tableau ci-dessous) s'apparente avec les résultats obtenus
dans les ateliers précédents et n‘augmente pas lorsque le rapport OE augmente,

Observations
. 062T1D 060T1C 068BR2B 073R1C 158C
Variables
Taux d’encadrement (%) 56 333 o 8,2 15,4
Nombre d'ouvriers spécialisés
Nombre d'ouvriers professionnels 63,6 %0 556 16,00 30

IV. — LES STRUCTURES D'EMPLOIS DES ATELIERS MIXTES USINAGE ET
ASSEMBLAGE-MONTAGE

Ce sont les phases mixtes usinage et assemblage-montage que |"on considére ici. Ces phases
sont, dans la majorité des cas, associées & du traitement thermique ou de surface.

I. — Les ateliers d'usinage-montage du sous-secteur 213

La structure moyenne appréhendée sur six observations regroupant 301 personnes est la
suivante :
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Catégorie professionnelle oo inférioure sioteurs
Ingénieurs et cadres 1 0 24
Techniciens et dessinateurs 1,7 0 9,5
Employés 0.3 0 24
Agents de maitrise 8 5,3 125
Quvriers professionnels 65,8 13,1 76,5
QOuvriers spécialisés 176 0 57,9
Manceuvres 1,3 0 3,6
Magasiniers - Manutentionnaires 43 0 43

Seuls les ateliers les plus importants sont dirigés par un chef d'atelier, ingénieur ou cadre.

Le taux de Techniciens et dessinateurs est faible; il exclut la présence de techniciens de
fabrication. Dans deux ateliers seulement apparaissent des techniciens associés a |'exercice
de fonctions de méthodes et de controle.

La variation du taux d’encadrement, visualisée par la courbe du graphique n° 11, présente
la méme allure que celles précédemment mises & jour.

Les ouvriers professionnels représentent, pour 5 ateliers sur 6, un pourcentage élevé compris
entre 67,5 et 76,5 % de la structure des emplois. L'exception est constituée par un atelier
de fabrication de matériel de soudage (213.4) qui ne compte que 13 % d’ouvriers profession-
nels. Dans le méme établissement, on peut remarquer qu’un atelier de montage figurant au
titre des observations antérieures compte également un faible pourcentage d’ouvriers profes-
sionnels. Ceci peut étre di & une pratique d’organisation spécifique & I'entreprise ou au pro-
duit fabriqué. '

L'analyse de la liaison automaticité des équipements et catégorie professionnelle des ouvriers
sur machine (nomenclature des emplois n* 387) s'est heurtée a une insuffisance de I'observation
concernant la correspondance ouvrier-équipement.

213 - Usinage-montage
Les ouvriers professionnels sur machine par appellation et catégorie professionnelle

) Catégorie
, rofessionnelle P1 P2 P3 TOTAL
Spécialité
TOURNEUR 9 13 16 a8
FRAISEUR a 7 5 16
RECTIFIEUR 2 5 7
ALESEUR 1 3 4
AUTRES 15 28 5 48
TOTAL : 30 54 29 113
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Cependant, la répartition de ces professionnels, affectés & des opérations d’usinage, par ap-
pellation et catégorie, fait apparaitre un nombre élevé de tourneurs (34 %) dont environ

40 % de P3. Les fraiseurs sont également assez bien représentés mais |I'importance de |'appel-
lation «autres» (environ 45 %) parait faire ressortir une grande diversité d’opérations d’usi-
nage.

2. — Les ateliers d'usinage- montage des sous-secteurs 206 -208

On ne dispose ici que de trois observations relatives & des ateliers appartenant au seul sous-
secteur 208. Les deux ateliers les plus importants fabriquent des pompes centrifuges (208.2).
De taille importante (171 et 186 salariés), ils sont dirigés par un ingénieur ou cadre. Leur
structure est, en outre, caractérisée par un trés faible pourcentage d’ouvriers professionnels
(10 %) tandis que les ouvriers spécialisés constituent 80 % des effectifs. Le produit est fabri-
qué en moyenne et grande série.

L’atelier de plus petite taille (50 personnes) n'a pas d’encadremeqt de niveau cadre. |l fabri-
que des moteurs hydrauliques (208.1) en moyenne série. Sa structure est caractérisée par un
pourcentage d'ouvriers professionnels trés élevé (78 %).

On est donc |a en présence pour un méme sous-secteur de structures inversées. Cette situa-
tion vaut d'étre rapprochée de I'hétérogénéité des produits fabriqués. Sous réserve du nombre
d’'observations, on est autorisé & penser que la fabrication de moteurs hydrauliques peut
avoir recours a des personnels de niveaux de qualification plus élevés car les opérations d’usi-
nage qu’elle implique exigent une précision et une tolérance plus fortes.

3. — Comparaison entre les structures d’emplois des sous-secteurs 206-208 et 213

On s’attachera moins ici & I'examen des valeurs en elles-mémes, fortement tributaires d'un
nombre d’observations limité, qu’aux tendances qu'elles révélent.

Catégorle professionnelle Structzxg ;;:venne Structurze;;wyenne y 21&5;;;208
Ingénieurs et cadres 05 1 +0,5
Techniciens et dessinateurs 1.7 +1,7
Employés 0,2 03 +0,1
Agents de maitrise 6,1 8 +19
Quvriers professionnels 19,2 65,8 +46,6
Ouvriers spécialisés 72,2 17,6 — 54,6
Manauvres 1,2 13 + 0,1
Magasiniers - Manutentionnaires 05 43 + 3.8
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Apparait, en effet, dans les deux structures comparées, une inversion caractérisée des ouvriers
professionnels et des ouvriers spécialisés, I'équilibre s'établissant au bénéfice des ouvriers pro-
fessionnels dans le sous-secteur 213.

Ainsi, des structures moyennes relativement différenciées caractériseraient les deux groupes
de sous-secteurs. En premiére analyse, les critéres discriminants de ces deux structures s'avé-
reraient correspondre tant au degré de mécanisation des ateliers qu’au type de production
réalisée . Mais, comme pour |'usinage, ici encore, au travers des exceptions rencontrées, la
nature du produit apparait comme un critére de différenciation important.

NOTE :
Un petit nombre d’ateliers, assumant les phases de fabrication suivantes :
— mise en.forme sans enlévement de matiére,
— mise en forme sans enlévement de matiére et montage,
— mise en forme sans enlévement de matiére et usinage
n‘ont pu faire I'objet d’'une analyse propre en raison du nombre trop limité d’'observations.

Leurs structures d’emplois sont données en annexe |V pour information.
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CONCLUSION

L'analyse des structures d’emplois d’ateliers par phase de fabrication et secteur d’activité
permet d'énoncer des résultats qui s’expriment sur trois plans. concernant :

- les criteres de différenciation de structures moyennes;
- les facteurs explicatifs de la présence de certaines catégories professionnelles;

- la mise en évidence de spécialités et de niveaux de qualification caractérisant les
ouvriers professionnels sur machine.

1 - La différenciation des structures moyennes d’emploi observées appelle plusieurs remarques
quant aux criteres discriminants. On est en effet en présence de structures différenciées selon
la phase de fabrication dans le cadre des sous-secteurs 206 et 208 ol les trois types de phases
observés présentent des structures trés spécifiques, essentiellement au niveau des catégories
ouvriers (1). Ainsi, I'usinage comprend 52 % d’ouvriers professionnels, le montage 43 % et |'usi-
nage 19 %. Par contre, le méme type de clivage n'apparait pas dans le cadre du secteur 213
caractérisé par |’existence d’une structure interphase ou la part des ouvriers professionnels
s'inscrit dans les limites d'une fourchette variant de 59 & 66 %.

On est donc amené a s’interroger sur le caractére classant du sous-secteur d’activités. A pre-
miére vue. on peut en effet observer, pour un méme type de phase de fabrication, un-clivage
sectoriel, réel pour |'usinage (respectivement 58 et 52 % d’ouvriers professionnels dans le sous-
teur 213 d’une part, 206-208 d’autre part) plus accusé et plus tranché pour le montage

(59 contre 42 %) et la phase mixte usinage-montage (66 contre 19 %).

En fait, le clivage sectoriel est remis en cause par le comportement propre de certaines unités
defabrication. Ainsi, cas le plus significatif, a la fabrication d’outils coupants correspond une
structure d’emplois ol les catégories d'ouvriers professionnels et spécialisés sont totalement
inversées par rapport & la structure moyenne apparente du sous-secteur 213,

De tels glissements aménent & s’interroger sur l'existence de structure d'emplois associées 3
des critéres technico-économiques classants. On peut ainsi discerner quatre types de structures
articulés sur des combinaisons différentes du produit fabriqué, du type de production et du degré
de mécanisation des ateliers.

(1) Comme le montre le tableau n°16, c’est au niveau de ces catégories que s'opére la différenciation. Les autres catégories :
ingénieurs et cadres, techniciens et dessinateurs, employés, agents de maftrise, maceuvres, magasiniers et manutentionnaires
sont représentées par des valeurs voisines.
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Phases et
SAOLALIrs 213 206-208 213 206-208 213 206-208
cd'activité
. : : Assemblage | Assemblage | Usinage Usinage
gfot?gg;ﬁnefles UVsinzge Wsinage Montage Montage Montage Montage
Ingénieurs et cadres 06 09 08 1 1 05
(1)
Techniciens et dessinateurs 16 1,3 58 06 1,7 0
Employés 0,2 0,6 0,3 0,2 0,3 0,2
Agents de maitrise
et Chefs de service L 83 79 57 8 6.1
Ouvriers professionnels 59,7 51,9 58,9 421 658 19,2
Ouvriers spécialisés 27,9 33,8 233 42,7 17,6 728
Manceuvres 16 32 14 7.8 13 1,2
Manutentionnaires - Magasiniers 1 0 1,6 0 43 0,5
Nombre d’ateliers sur lesquels
porte la structure moyenne 2 10 9 8 6 3

(1) Valeurs exprimées en pourcentage.

Tableau n* 16

Structures d'emplois par les sous-secteurs d‘activité et phases de fabrication
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Type Degré =
Produits de de Usinage Montage
production mécanisation
213.1 :
213.2 1-2 faible g 79 65
: (1)
2134
213.6 1-2 faible i 73 64
206.1
) 1-2 faible 68 69
206.2
208.1
@ 1 2 faible 67 37
208.2
213.3
QOutillage électro-portatif 1-2 faible 70 27
Outils spéciaux
213.3
@ 23 moyen 27 . -
Outils coupants
S
206.1 '
@ 23 trés fort 17 17
Petits moteurs

(1) Pourcentage d’ouvriers professionnels.

Quatre types de situations se dégagent aprés «éclatement» des sous-secteurs 206 et 213 constitués
en partie de produits hétérogénes associables & des types de production différents et & une méca-
nisation plus ou moins poussée.

Au premier type de structure construit autour d’un pole de 75 % d’ouvriers professionnels en usi-
nage, correspondent les ateliers fabriquant des machines-outils par enlévement et déformation de
métal (213.1 et 2), du matériel de soudage (213.4) et des accessoires mécaniques de machine
(213.6). lis se caractérisent par une production unitaire et en petite série et un faible degré de
mécanisation.
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Le second type (67 & 70 % d’ouvriers professionnels en usinage) regroupe les ateliers fabri-
quant des produits des sous-secteurs 206 et 208 - moteurs, compresseurs, pompes et matériel
hydraulique - ainsi que |'outillage électro-portatif et les outils spéciaux (213.33, 34, 35 et
38). Le type de production dominant est la moyenne série; le degré de mécanisation reste
faible.

Le troisiéme type s'ordonne autour d'un pdle opposé de 27 % d’ouvriers professionnels en
. usinage; il intéresse exclusivement les outils coupants {213.31 et 32) fabriqués en grande
série. Les équipements de ces ateliers sont moyennement automatisés.

Le quatriéme type (17 % d’ouvriers professionnels en usinage) est construit autour d'ateliers
trés automatisés fabriquant des petits moteurs & combustion interne (206.1) en moyenne
et grande série. Il faut également noter que |'on trouve dans ces seuls ateliers une produc-
tion organisée selon des chaines de fabrication.

Cette typologie couvre les deux phases de fabrication principalement analysées. Dans le cas
du montage, les valeurs prises par le pourcentage d'ouvriers professionnels s’inscrivent & un
niveau plus faible (ou égal pour un type) qu’en usinage; dans le premier type, la structure
d'emploi s'ordonne autour d'un pdle voisin de 65 % contre 75 % en usinage; le second type
s'établit autour de 30 & 70 % contre 67 a 70 %; le troisiétme type exclut les activités de
montage: le quatriéme présente un taux de professionnels égal pour I'usinage et le montage.

La typologie ainsi établie permet de mettre |'accent, d’une part sur les limites du clivage
sectoriel et, d'autre part, sur le caractére classant de la combinaison de variables produit,
type de production et degré de mécanisation. )

Compte tenu de la grande diversité apparente des produits du type deux, on peut se de-
mander s§'il ne serait pas possible d’améliorer encore la typologie établie a I'aide d'une
caractérisation plus fine du produit fabriqué.

2 - La recherche des facteurs explicatifs (1) des structures d’emplois par catégories profes-
sionnelles a notamment permis de mettre en évidence que :

— dans tous les groupes d’ateliers observés, la présence d'ingénieurs et cadres
est liée & la taille de l'unité;

— la présence au sein des ateliers de fonctions autres que la fabrication entrai-
ne dans certains groupes d'ateliers |'apparition de techniciens et d'employés;

— les techniciens de fabrication sont présents dans certains ateliers des sous-
secteurs 206-208 pour les phases usinage et usinage-montage;

— le taux d’'encadrement ne varie notablement pas lorsque le rapport ouvriers
spécialisés/ouvriers qualifiés augmente;

(1) Voir tableau n°17.
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> 213 206-208 213 206-208 213
mixte
i 3 Assemblage | Assemblage Usinage
Hypothéses vérifides Usinage Usinege Montage Montage Montage
sauf 003T2D
La taille de l'atelier a-t-elle une influence ’ . ; ; :
= 4 : oui oui oui oui oui
sur la proportion d’ingénieurs et cadres ?
L’apparition de fonctions autres que la
fabrication entraine-t-elle ’existence de oui oui non non oui
personnes techniciens et dessinateurs ?
Y g-t-il dans ces ateliers des techniciens non oLl ; ;
de fabrication ? St t ot
Variation du taux d’encadrement en
) oS non non non non non
fonction du rapport OP ?
Le pourcentage d’ouvriers professionnels
est-il différent selon le produit fabriqué oui non oui non —
dans le secteur ?
Le pourcentage d’ouvriers professionnels
est-il différent selon le type de produc- oui oui non oui ~
tion de l'atelier ?
Existe-t-il un rapport entre le nombre de s éla
régleurs et le nombre d’ouvriers spécia- [oui1/4| non non non r?éagleur
lisés ?

Tableau n° 17

Synthése des résultats
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— le pourcentage d’ouvriers professionnels, comme on I'a vu, est lié au type de
produit fabriqué, critére auquel sont généralement associés le type de produc-
tion et, plus accessoirement, le degré de mécanisation des ateliers;

— dans le groupe d'ateliers d'usinage du sous-secteur 213, le nombre de régleurs
est toujours inférieur au quart du nombre des ouvriers spécialisés.

3 - L'analyse de la répartition des ouvriers professionnels sur machine (nomenclature des
emplois 387), appliquée aux ateliers d'usinage du sous-secteur 213, en fonction de |'auto-
maticité des équipements utilisés et du niveau de qualification, a permis de faire ressortir
des situations différenciées selon la spécialité.

® |es tourneurs, opérateurs les plus nombreux, se répartissent entre les différents niveaux
de qualification, les P1 et P2 étant les plus nombreux. L'automaticité de I'équipement utilisé
semble sans influence sur la répartition des professionnels entre les différents niveaux de
qualification.

® |es fraiseurs, rectifieurs, aléseurs se retrouvent le plus fréquemment au niveau de quali-
fication le plus élevé, c’est-a-dire P3. Lorsque |'automaticité de I'équipement utilisé augmente,
les professionnels P3 restent les plus nombreux (& I'exception des équipements semi-auto-
matiques).

L'exemple des fraiseurs est donné ci-dessous.

Classification
P1 P2 P3
Equipement
Non automatique 7 13 10
Semi-automatique 2 2 1
Automatique 1 1 6

(La valeur 1 est donnée au nombre d'observations le plus faible)

® Les perceurs, affateurs et tailleurs d'engrenages se retrouvent le plus souvent au niveau

de qualification le plus bas (P1). Les équipements les plus automatisés sont confiés a des
P1, les non automatisés sont également confiés, la plupart du temps aux P1 mais on trouve
quelques P2 et P3. Le tableau ci-dessous montre la répartition des afflteurs qui est tout 3
fait significative du groupe de spécialités constitué.
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Classification
P1 P2 P3
Equipement
Non automatique 18 7 6
Semi-automatique 5 1
Automatique 1

La répartition des ouvriers professionnels sur machine, selon I'équipement utilisé et leur
niveau de qualification, fait donc apparaitre trois groupes de spécialités parmi lesquelles les
tourneurs s‘individualisent, les professionnels des autres spécialités se répartissant selon leur
niveau de qualification dominant plus ou moins important.
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CHAPITRE il

PRESENTATION DES SERVICES TECHNIQUES
ANNEXES A LA FABRICATION
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Les deux chapitres suivants ont pour objet la présentation (Chapitre III) et V'analyse
(Chapitre IV) des structures d’emplois des services techniques annexes a la fabrication.

1. - Les services concernés ont été appréhendés au niveau des établissements ol ont porté
les observations d’ateliers.

Leur repérage lors de I’enquéte en entreprise a été effectué selon un découpage pré-établi
présenté dans le questionnaire, qui distingue :

— les services auxiliaires de fabrication :

a) études et dessin
b) préparation et organisation du travail
c) controles et essais de la production

— I'entretien et |'outillage
— les recherches et prototypes
— les magasins
Pour chaque établissement, on dispose d’'un nombre variable d’observations (1).

Sur la base de ces observations, il s'agit de procéder &8 un examen comparatif de I'importance
relative des services de méme nature entre les établissements des secteurs étudiés.

Dans cette perspective, I'information disponible est apparue doublement limitative :

— D'une part, par rapport & l'unité méme de comparaison : le service, unité organique de
I'établissement. En effet, il peut parfois regrouper certaines personnes assumant des activités
liées & des fonctions diverses autres que la dominante. Le clivage des effectifs, selon leur
activité propre, ne s'est pas avéré possible car il aurait impliqué une prise d'information trés
fine, on a donc été conduit & considérer chaque service comme ensemble homogeéne.

— D'autre part, par rapport 3 la nécessité de prendre en considération |'existence de plusieurs
services concourant 3 une méme fonction.

(1) On ne peut interpréter |'absence, pour un établissement donné, de tel ou tel service comme le fait qu’il n'existerait pas au
sein de cet établissement.




L’observation a révélé en effet, pour une part non négligeable des situations, une démultipli-
cation sous une méme appellation de certains types de services, par exemple d'études et de
recherches, d’entretien ou de contrdle et d’essais. Dés lors qu’on s’attachait & mesurer le poids
relatif de tel ou tel type de service dans les établissements, il était indispensable de procéder,
pour la validité de la comparaison, & un regroupement empirique entre services «apparentésy (1),

Afin de lever au maximum le risque d’hétérogéité des activités, on a été amené & retenir comme
plus pertinent et plus fiable un découpage qui distingue les types de services (2) suivants :

— Etudes et recherches

— Méthodes

— Ordonnancement-lancement, planning
— Contrble et essais

— Entretien

— Outillage et entretien-outillage

— Magasins

-

2. - Pour rendre compte de la physionomie de ces services ou groupes de services, on s'est
attaché principalement a évaluer leur taille relative dans le contexte d’'établissement. Pour ce
faire, on a construit deux indicateurs qui identifient le «poids de la fonction».

— le premier, constitué par le rapport des effectifs du ou des services concernés (t) sur I'ef-
fectif total de I'établissement (T);

— le second vise & mesurer le poids de la fonction ramené aux effectifs propres & la fabrica-
tion. Sa mise en ceuvre ne s’est pas révélée positive sauf dans le cas des études et recherches.
Pour les autres services, aucune liaison n'a pu étre décelée,

La variation du premier indicateur, en fonction des caractéristiques-clés d’établissements (taiile,
secteur d’activité, produit fabriqué et type de production), s’est révélée plus opératoire.

La présentation des services porte, pour chaque groupe, sur les trois sous-secteurs d’activités
étudiés (206 - 208 - 213).

On examinera successivement les services (3) études et recherches, méthodes, ordonnancement-
lancement-planning, controle et essais, entretien, outillage et entretien-outillage et magasins.

(1) Ce qui induit un risque d'erreur dés lors que des services concourant & I'exercice d'une méme fonction n'auraient pas été
pris en compte,

(2) On a en particulier décontracté les items de «préparation et organisation du travail» et d’ «entretien et outillage».

(3) On trouvera en Annexe V les caractéristiques de chaque service pour chaque groupe d’observations.
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I. — Les services études et recherches

Les services « Etudes et recherches» analysés sont au nombre de vingt-cing, et regroupent
un total de 299 salariés. lls ne sont qu’exceptionnellement rattachés (seulement dans trois
cas) aux services de fabrication.

Les sous-secteurs 206 et 208 font |'objet de, respectivement, 5 et 4 observations, tandis
que 16 relévent du sous-secteur de fabrication de machines-outils et de I'outillage mécani-
que (213).

1. — Répartition par classe de taille

Classe de taille 14 59 10-24 25-49 50 et plus
Nombre de Sef\fICES 6 7 10 2 0
par classe de.taille

La plupart des services ont une taille comprise entre 5 et 24 personnes.

2. — Poids de la fonction et caractéristiques d'établissement

Celui-ci sera apprécié tant par référence au volume des effectifs de |'établissement que par
rapport a l'ensemble du personnel de fabrication.

a) Le poids de la fonction par rapport 3 I'ensemble du personnel de I'établissement s'établit
en valeur moyenne a 5,6 %. L'histogramme n° 8 ci-aprés donne la distribution de fréquence
des observations dont les valeurs s'étalent de 1 & 10 % et se répartissent sensiblement en nom-
bre égal autour de la valeur moyenne.

Par secteur d’activité, la répartition des valeurs est la suivante :

Poids de la fonction Nombre | Nombre
% 1-3 36 6-10 moyenne de val%urs de

Secteur de 7 services
206 1 2 6.4 3 (1) 5
208 1 1 1 53 3 m 4
213 2 7 5 55 I 16

En moyenne, la fonction «études et recherches» parait jouer un role plus important pour les
établissements fabriquant des moteurs et des compresseurs que pour les deux autres sous-secteurs,

(1) Plusieurs services d’un méme établissement concourant & I'exercice d’une méme fonction, on enregistre un nombre de valeurs
de L (poids de la fonction) inférieur au nombre de services étudiés.

?
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Une référence plus précise au produit fabriqué (4 chiffres NAE) donne les résultats suivants
pour le sous-secteur 213.

Poids de la fonction
% 1-3 36 6-10 Moyenne

Produit

2131 1 57
213-2 2 78
2133 2 4 34
2134 1 91
2136 2 2 7,25

Compte tenu du faible nombre d’observations pour certains’ produits, un raisonnement basé
sur la valeur moyenne du poids de la fonction n"a qu’une signification relative. Par contre,
Ianalyse de la fréquence de distribution fait d'emblée apparaitre la faible valeur du rapport
étudié ITI pour le produit 213.3.

En d'autres termes, les études et recherches semblent donc avoir une importance moindre
pour la fabrication d’outillage mécanique que pour les autres produits relevant du sous-
secteur étudié, en particulier la fabrication des machines-outils (213.2) et le matériel de
soudage (213.4).

b) Le poids de la fonction par rapport aux effectifs de fabrication ( ;‘: ) fait apparaitre une
liaison forte entre un type de production en grande série et des valeurs faibles de ce ratio
(c’est ce que figure I'histogramme n° 9 suivant).

Cette conclusion corrobore ce qui vient d'étre dit puisqu’aussi bien, parmi les produits étu-
diés, c'est I'outillage qui fait essentiellement |’objet d'une production en grande série.
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croisé avec le type de production pour les études et recherches
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Il. — LES SERVICES METHODES

Vingt services « méthodes» ont été étudiés. Les sous-secteurs 206 et 208 font |'objet respec-
tivement de 4 observations tandis que 12 relévent du sous-secteur 213. L'ensemble représente
195 salariés.

Dans les services étudiés, les activités « méthodes» ne sont pas toujours assumées isolément;
elles peuvent étre associées :

— a l'outillage
— a l'entretien
— au planning

1. — Répartition par classe de taille

(6 observations)
(1 observation)
(1 observation)

Classe de taille

14

59

10-24

50 et plus

Nombre de services
par classe de taille

La distribution de fréquence est plus importante pour les tailles faibles,

2. — Poids de la fonction et variables d’établissement

Le poids de la fonction s'ordonne autour d’une valeur moyenne égale a 2,5 %. La distribution
de fréquence des observations figurées dans I'histogramme n° 10 s'établit autour d’'un mode do-
minant compris entre 1 et 3 %.

En fonction du sous-secteur d’activité, la distribution de fréquence conduit & accorder un poids

plus important aux «méthodes» dans le sous-secteur de fabrication des machines-outils.

Poids de la fonction

Nombre
% 01 13 37 Moyenne d’observations
Secteur
- 206 3 1 2,3 4
208 4 1.5 4
213 1 7 4 2,7 12

On notera que la recherche d’une liaison entre le poids d’une fonction et le type de production

n’a pas, 2 la différence des services précédemment étudiés, donné de résultats positifs.
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l1l, — LES SERVICES « ORDONNANCEMENT - LANCEMENT -PLANNING »

Sous cette appellation ont été regroupés les services assumant une ou plusieurs des trois acti-
vités d’ordonnancement, de lancement ou de planning. A ces activités dominantes peuvent
parfois étre associés le magasinage, la réception de matiéres premiéres, voire certaines taches
commerciales (devis, relance), etc,

Vingt-deux services, regroupant 287 personnes, ont été étudiés, dont 4 pour le sous-secteur
206, 4 pour le sous-secteur 208 et 14 pour le sous-secteur 213.

1. — Répartition par classe de taille

Classe de taille 14 59 10-24 2449 50 ot plus

Nombre de services
par classe de taille

La majorité des services ont une taille comprise en 5 et 25 personnes.

2. — Poids de la fonction et variables d’établissement

La distribution de fréquence des valeurs de ce rapport est donné par |'histogramme n°11;
elle vaut d'étre considérée dés lors qu’en regard de chaque valeur on fait figurer les types
d'activités assumées par le service considéré (ces types d'activités reprennent l'intitulé du
service tel qu'il ressort des observations).

Il apparait alors que :

— le poids de la fonction est d'autant plus faible que les activités de planning, d'ordonnan-
cement et de lancement qui la caractérisent sont exercées indépendamment les unes des
autres ou en association. Le poids de la fonction est alors inférieur & la moyenne et s'inscrit
donc dans une limite inférieure & 5 %;

— par contre, il augmente d'autant plus qu'a ces activités sont associées des taches de maga-
sinage, de réception, de relance, de devis, etc. En d’autres termes, le poids de la fonction
augmente d'autant plus que son hétérogéité est plus forte.
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Histogramme n° 11. — Ordonnancement - lancement - planning
Distribution de fréquence du poids de la fonction dans les établissements et croisement avec les attributions des services
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IV. — LES SERVICES « CONTROLE ET ESSAIS»

Sous cette rubrique ont été classés les services effectuant des essais et du contrdle, indépen-
damment ou en association.

Trente-deux services « Contrdle et Essais» regroupant 480 personnes ont été étudiés; ils se
répartissent ainsi :

— 3 observations pour le sous-secteur 206

— 6 observations pour le sous-secteur 208
— 23 observations pour le sous-secteur 213

1. — Répartition par classe de taille

Classes de taille 14 59 10-24 25-49 50 et plus

Nombre de services
dans la classe de taille

Ce tableau permet d'établir que la taille des services « Contrdle et Essais » est trés variable, tout en s'inscrivant,
pour la majorité des cas, dans la limite de 25 personnes.

2. — Poids de la fonction et variables d’établissement

La distribution de fréquence des valeurs de ce rapport est figurée par I’histogramme n° 12; sa
valeur moyenne s'établit a 4,7 %.

Elle apparait plus forte pour le sous-secteur 206, c'est-a-dire la fabrication de moteurs et
compresseurs, pour lesquels I'importance des essais est connue. Il reste que ces variations de
la moyenne demandent a étre appréciées avec précaution, vu le faible nombre d’observations
se rapportant au sous-secteur intéressé.

Poids de la fonction Nombre
% 03 35 57 7-12 Moyenne | d’observat.
Secteur de t
T
206 1 1 75 2
208 1 3 1 42 5

213 5 6 5 1 46 17
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V. — LES SERVICES « ENTRETIEN »

Les activités d’entretien et d’outillage sont souvent associées au sein du méme service. Seuls
seront considérés ici les services n'exergant qu‘une activité d’entretien.

Les services « Outillage » (peu nombreux) et les services & activité double « Entretien et Ou-
tillage » feront 'objet d'une analyse séparée.

-

Les services « Entretien » peuvent assumer |'entretien (maintenance et réparation) des équi-
pements de production, mais aussi des batiments, de méme qu’assumer une part des travaux
neufs (batiments et équipements).
Vingt-et-un services de ce type ont été étudiés, regroupant 268 personnes.
La répartition selon le secteur d'activité des établissements est la suivante :

— sous-secteur 206 : 4 observations

— sous-secteur 208 : 2 observations

— sous-secteur 213 : 15 observations

Dans plusieurs cas, les services « Entretien » sont rattachés a la fabrication. lls sont parfois
dépendants de «services généraux» ou de «services moyensy.

1. — Répartition des services par classe de taille

Classes de taille 14 5-9 10-24 24-49 50 et plus

Nombre de services
dans les classes de taille

Cinquante pour cent des services ont entre 10 et 20 personnes, tandis que 25 % en comptent moins de 5.

2. — Le poids de la fonction et les variables d'établissement

L'histogramme n° 13 représente la distribution de fréquence de sa valeur, qui s'établit en
moyenne a 5,4 %. Si d'ailleurs I'on exclut les deux services atypiques dont les valeurs sont
particulidrement élevées (prés de 17 a 20 %), la moyenne se situe & 3,9 %.

Les deux établissements présentant des valeurs élevées relévent du sous-secteur 213; ils
fabriquent des engrenages et des réducteurs de vitesse (213.6) et effectuent, en outre, de la
mécanique générale, Ces deux services « Entretien» sont intégrés & des ateliers de fabrication
d’établissements de taille moyenne (113 et 77 personnes).

Le faible nombre d'observations pour les sous-secteurs d’activité 206 et 208 ne permet pas
de croiser valablement le sous-secteur d'activités et la valeur du poids de la fonction.
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VI. — LES SERVICES «ENTRETIEN OUTILLAGE » ET « OUTILLAGE »

Quatre services d'outillage et six services d’entretien outillage ont été étudiés, regroupant
156 personnes.

La répartition des observations, selon le sous-secteur d’activité, est la suivante :

Outillage :
— 1 dans le sous-secteur 208
— 3 dans le sous-secteur 213

Entretien outillage :
— 1 dans le sous-secteur 206
— 1 dans le sous-secteur 208
— 4 dans le sous-secteur 213

1. — Répartition par classe de taille

_ “Classes de taille 14 B89 10-24 249 50 et plus

Nombre de services
dans la classe de taille

La moitié des services ont une taille comprise en 10 et 25 personnes

On n'a pas observé de liaison entre la taille et la nature de |'activité assumée par les services;
en particulier les services assumant les deux types d’activités (entretien et outillage) ne sont
pas nécessairement les plus importants.

2. — Le poids de la fonction et les variables d’établissement

Il s’établit en valeur moyenne a 4,8 %, sans qu'une modulation apparaisse en fonction de
la nature de I'activité assumée.

L'établissement présentant le rapport le plus élevé (9,7 %) fabrique des engrenages (213.6).
Le méme phénoméne apparaissant pour les services « Entretien», et ceci dans des établisse-

ments différents, on peut penser que le développement de ces activités est & rapprocher du
produit fabriqué et des caractéristiques d’équipements correspondants.
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VIl. — LES MAGASINS
L'hétérogéité d'attribution apparait, selon qu’on a affaire & des services :

— magasin matiéeres premiéres

magasin produits finis

magasin outillage

magasin piéces détachées pour service aprés-vente

Ces services sont rattachés a des unités diverses; la majorité d'entre eux relévent de la fa-
brication mais ils peuvent aussi s’articuler sur des unités commerciales, d'ordonnancement,
des services généraux ou d'achats.

Taille des services

Classes de taille 1-4 59 10-24 25-49 50 et plus

Taille de services . 8 1 10 1 3
dans la classe de taille

La taille des services magasins varie de moins de 5 personnes & environ 25 personnes. La plage de variation est
toutefois plus importante que pour les autres types de services étudiés,

® La forte dispersion des activités de magasinage dans |I'entreprise a entrainé des lacunes
dans le recueil de I'information. Dans ces conditions, |"approche du poids de la fabrication
s'est avéré difficile a réaliser.
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CONCLUSION

La présentation des services techniques étudiés permet de mettre en évidence trois séries
d'informations qui caractérisent leur physionomie d’ensemble.

a) Concernant la taille méme des services, il est apparu que celle-ci s'inscrit dans des limites
assez étroites comprises généralement entre 5 et 25 agents.

b) Le poids relatif des différentes fonctions ou ensembles d’activités relevant de services de
nature homogéne est situé dans une fourchette variant entre 2,5 et 5,5 % des effectifs de
I'établissement. La limite inférieure correspond a la fonction « Méthodes», la limite supérieure
correspond & la fonction «Etudes et Recherches». Sont en position intermédiaire, les fonc-
tions « Ordonnancement-lancement - planning», «Controle et Essais», « Entretien» et «Outil-
lage - Entretien outillage ».

c) Le poids moyen des fonctions est apparu fréguemment corrélé avec le secteur d’activité ou,
plus spécifiquement, le produit fabriqué.

® Pour les « Etudes et recherches», sa mesure s'inscrit bien & hauteur de la valeur moyenne
dans le sous-secteur 213, mais elle oscille entre des grandeurs trés différenciées selon, par
exemple, que 'on a affaire & de I'outillage (ol elle prend une valeur faible) ou & la fabrica-
d’accessoires mécaniques de machines (ol elle prend une valeur élevée).

En outre, elle apparait d’autant plus faible que la production tend vers la grande série,

® Pour les «Controle et essaisy», le sous-secteur 206, qui concerne la fabrication de moteurs
et compresseurs, parait avoir une influence certaine sur le poids de ces activités ‘qui se révéle
élevé par rapport a la moyenne.

® L' «Entretien», de la méme maniére, est plus fortement représenté dans les établissements
orientés vers la production d'accessoires mécaniques (engrenages, réducteurs de vitesse).

® Les activités des services d'appellation « Ordonnancement - Lancement - Planning» sont appa-
rues relativement hétérogénes et fréquemment associées dans des proportions variables a des
activités de nature différente (magasinage, réception, devis, achats...) dont la fréquence d’ap-
parition « déforme le poids de la fonction »(1).

(1) On trouvera ci-joint le tableau récapitulatif de ces données.




RECAPITULATIF

Suviees Etudes Ordonnancement Controle Qutillage
) i et Méthodes Lancement et Entretien et Magasins
Variables Recherches Planning ' Essais d entretien-outillage
Classe de taille dominante 5-25 5-25 5-25 5-25 1-26 5-25 5-25
Poid de la foncti
o1ds 'move_n e la ronction 5,6 % 25% 46% 47 % 5,4 % 48 —
dans I'établissement
(1)
206 6,4 206 23 — 206 | — - -
{2)
208 53 208 15 - 208 4,2 — — -
Variation du poids moyen de la fonction
en fonction : 213 5,5 213 2,7 = 213 4,6 = - =
- du secteur
ou
- du produit fabriqué
2133 34 — - e - - .
2136 7.3 - - — 2136 18% 2136 95% —
(3)

(1) Sil'on exclu deux services atypiques, la valeur se trouve ramenée 4 3,9 %
(2) Valeur calculée sur 2 observations
(3) Moyenne des deux services atypiques

Tableau n° 18. — Physionomie des services techniques

’

— 2oL —
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CHAPITRE v

LES STRUCTURES D'EMPLOIS DES SERVICES TECHNIQUES
ANNEXES A LA FABRICATION
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Complétant une mise en situation des services dans le cadre des établissements étudiés, ce
chapitre s’attache a une analyse de leurs structures d'emplois.

Celle-ci s'ordonne autour de différents types de services regroupés selon leurs activités domi-
nantes, études et recherches, méthodes, planning-lancement - ordonnancement, controle et
essais, entretien, entretien-outillage, magasins (1.

La structure d’emplois est représentée par la distribution de fréquence des effectifs entre
différentes catégories professionnelles; c'est-a-dire qu‘on a procédé & une agrégation des in-
formations recueillies sur la base des rubriques de la nomenclature des emplois. On sait que
cette démarche, qui sous-tend |'étude, procéde de la volonté de tester, s'il suffit, pour se situer

a un niveau explicatif des phénomeénes structurels d’emplois, d’emprunter une nomenclature
relativement agrégée, comme c’est le cas ici — encore qu'il est rare que des analyses de ce
type s'appuient sur un nombre aussi élevé de catégories professionnelles. On a, en effet, dis-
tingué dix catégories :

— les ingénieurs et cadres

— les techniciens

— les technico-commerciaux

— les dessinateurs

— les agents de maitrise et chefs de service (2)

— les employés

— les ouvriers qualifiés

— les ouvriers non qualifiés

— les manceuvres

— les magasiniers, manutentionnaires, chauffeurs (3

Ces regroupements, dailleurs, ne préjugent pas, pour affiner |'analyse de certaines catégories,
d'un recours & la classification élémentaire représentée par les rubriques de la Nomenclature
des Emplois.

Cependant, on indiquera d'emblée que cette analyse des services revétira plus une dimen-
sion informative qu’explicative. Elle renseigne davantage sur la configuration des services
gu’elle ne parvient @ mettre a jour les déterminants de la structure des emplois, ceci, non
seulement parce que la situation des unités dans |'organisation des établissements n’a pas
toujours été suffisamment précisée au niveau du recueil d'informations, mais aussi parce que,
par construction, les variables, notamment le produit, ont été saisies au plan global de
I’établissement.

{1} Des entités comptant un nombre d'emplois réduit, parfois mal identifiés, ont été négligés.

(2) Cette catégorie regroupe les chefs d’'ateliers non cadres et contremaitres (n® 271 NE), les chefs d"équipe (n° 272 NE), et les
chefs de service magasins (n°500 NE).

(3) Cette catégorie regroupe les ouvriers et employés qualifiés et non qualifiés du magasinage et de la manutention



Sorviees Etudes Ordonnancement | Ordonnancement Contrdle Outillage
i et Méthodes Lancement et Entretien Entretien Magasins
Catégories 3 . .
Recherches Planning Essais outillage

professionnelles
Ingénieurs et cadres 121 7,6 3,6 24 1,2 19 0,8
Techniciens 10,1 57,6 32,7 16,7 24 19 15
Technico-commerciaux 0,7 - 0.7 = - - -
Dessinateurs 62,8 14,7 11 - 04 06 0,2
Agents de maitrise 1.1 16 43 6,1 6,8 51 8,6
Employés 6,7 11,4 21,8 0,9 1,2 06 4,2
O.P. 4,6 6,5 15 376 68,7 75,6 34
0.S. 11 0,5 29 349 11,6 58 2,1
Manceuvres - - — 09 6,8 1,3 1,7
Magasiniers, manutentionnaires, chauffeurs — - 31,3 04 0,8 71 77,5
FE 8. ST SRR 282 184 275 455 249 156 475
la moyenne a été calculée
Nombre d’observations 19 16 18 24 15 10 25

Tableau n° 19. — Les structures moyennes par types de services
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La démarche retenue sera d’examiner les structures moyennes avant d'analyser chaque groupe
de services dégagé.

Un premier tableau (tableau n+19) visualise des structures moyennes. La présentation ci-
dessous permet d’en synthétiser les données. Elle est ordonnée autour de trois symboles
de mesure :

+ correspondant & 5-12%
+ + correspondant a8 12-50 %
+ + + correspondant & plus de 50 %

Services Etudes Ordonnt Contrdle Entretian
et Méthodes Lancemt et Entretien outillage Magasins

Catégories Recherches Planning Essais g
professionnelles
Ingénieurs et cadres ++ +
Techniciens + +++ ++ ++
Technico-commerciaux
Dessinateurs +++ ++
AM. + + + +
Employés + - ++
O.P. + 4 +++ e
0.S. ++ + +
Manceuvres +
Magasiniers “
Manutentionnaires ++ + ++
Chauffeurs
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Elle met en relief I'existence de structures moyennes trés différenciées. Des premiers clivages
grossiers apparaissent :

1) Les services « Etudes et recherches» ont une forte proportion d’'ingénieurs et
cadres, de dessinateurs.

2) Les services « Méthodes», « Ordonnancement-lancement-planning», «Contrdle
et essais » ont une proportion élevée de techniciens. De plus, diverses catégories
sont bien représentées dans ces services : les dessinateurs dans les services
«Méthodes», les employés et magasiniers dans les services « Ordonnancement-

lancement-planning », les agents de maitrise et les ouvriers dans les services
«Controle et essais».

3) Les services « Entretien» et « Magasin» comptent une proportion importante
d’'agents de maitrise, d’ouvriers et de magasiniers.

I. — SERVICES ETUDES ET RECHERCHES
L'analyse, qui porte sur 19 services et un total de 282 personnes, se refére au tableau n° 1
ci-annexé (1), lequel figure la structure d’emplois de chaque service Etudes et Recherches, en

valeur absolue, et reprend la structure moyenne.

Elle permet de mettre en évidence le poids dominant de trois catégories. professionnelles,
celles des ingénieurs et des cadres, des dessinateurs et des techniciens.

Chacune d’elles sera croisée avec les variables retenues.

® Les ingénieurs et cadres

La structure d’emplois de ces services comporte dans tous les cas, sauf trois, au moins un
ingénieur ou cadre; la borne supérieure s'établit a six personnes.

Cette variation est-elle liée a la taille du service?
La lecture du graphique ci-dessous suscite les observations suivantes :

— les trois services n'ayant pas d'ingénieurs et cadres sont des services de petite
taille (5, 6 et 8 personnes);

— les services de grande taille (32 et 48 personnes) ont respectivement 3 et 6
ingénieurs ou cadres;

— la plus forte concentration de points correspond a des services dont la taille
varie de 5 & 23 personnes et qui ont 1 ou 2 ingénieurs ou cadres.

(1} Annexe VI,
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4 Nombre d'ingénieurs et cadres
I e it e TR V1
|
!
I
5 1
1
I
|
4 e e — e m e — e f ]
| 1
I I
3 Hommm e oo e S T x '
| 1 | '
\ | ' I
1 | [
i A e e SR : ;
| | | : [ ! I I
| ' [ {4 ‘I | L
1 (| I "
I e bl e o i e e e S . !
' 0! (I 1.1 ]

I b4 1 : i |
toEy gy EY 4l 4 ; '
I Ll 1 - \ wl | 1 I L 1

' r L] 1 L] T T 1 1 T s o

5 10 15 20 25 30 35 40 45 Taille

Graphique n-12. — Nombre d'ingénieurs et cadres et taille du service

En regroupant les observations selon trois classes de taille, on obtient le tableau suivant :

Nombre d'ingénieurs SN 00 G A yeriicet
S 5210 10420 | plusde 20
0 3 = .
1 4 2 =
2 1 4 1
3 - 1 1
4 - 1 -
6 = - 1

Le nombre d'ingénieurs et cadres varie :

— de0 a2 pour les services de petite taille (5 & 10 personnes)
— de 134 pour les services de 10 a 20 personnes
— de2 a6 pour les services de plus de 20 personnes

Le nombre d’ingénieurs et cadres augmente avec la taille des services. Celle-ci apparait donc
comme une variable explicative de la présence ou non d’ingénieurs et cadres.
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® Les dessinateurs

Les dessinateurs des services « Etudes et recherches» représentent prés de 63 % de |a population
totale travaillant dans ce type de service. Cette catégorie apparait dans tous les services étudiés,
dans des proportions variant de 3 & 19 personnes.

Le tableau suivant, qui donne la répartition du nombre de dessinateurs en fonction de la
taille du service, permet de constater |13 encore I'influence de ce paramétre.

Classes de taille des services
Nombre de dessinateurs
5a10 10420 plus de 20

3 2 oz -
44 3 1 res
b 1 - =
6 1 — -
8 - 2 -
10 - 1 =
1 - 2 =
13 - 1 1
16 - 1 -
17 - - 1
18 - - 1
19 — - 1

La taille du service est donc explicative de la variation du nombre de dessinateurs.

Les autres variables retenues : type de production, produit fabriqué, n‘ont donné aucun ré-
sultat.

® Les techniciens

La catégorie des techniciens est faiblement représentée dans la population totale (10 %), et
n‘apparait pas forcément dans tous les services.

Le nombre de techniciens présents dans les services « Etudes et Recherches» varie générale-
ment de 1 & 3, sauf dans deux cas, qui correspondent aux services de taille supérieure
(32 et 48 personnes, dont respectivement 6 et 10 techniciens).
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@ Structures d’emplois selon les rubriques de la nomenclature des emplois

Le nombre de rubriques de la nomenclature des emplois apparaissant dans la structure de chaque
service varie de 3 & 11. Le graphique n° 13 ci-aprés fait ressortir que leur fréquence d'apparition

est assez fortement corrélée avec la taille des services.
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Graphique n° 13
Nombre de rubriques de la nomenclature des emplois et taille du service

La fréquence d’apparition des rubriques est donnée dans le tableau ci-aprés par classes de
taille des services (tableau n- 20).

Pour deux catégories professionnelles, ingénieurs et cadres d'une part, dessinateurs d’autre
part, le nombre de rubriques apparait d'autant plus élevé que la taille du service est plus
grande. Mais cette diversification n’est que faiblement indicative de la «division du travail»
qui peut exister dans ces services, car on sait, au demeurant qu’il n'y a pas de lien néces-
sairement étroit entre |'appellation recueillie et le contenu du travail.

En particulier, il parait manifeste que I"hétérogénéité des rubriques se rapportant aux ingé-

nieurs et cadres est plus indicative de la formation d'origine que des tiches accomplies; par
contre, concernant les techniciens et dessinateurs, la diversité d'appellation parait plus signi-
fiante.




Catégories professionnelies

Rubrique

N.E.
m (1)

Taillede 1 &4 10 Taille de 10 & 20

(2)

Taille plus de 20

Ingénieurs et cadres

226 1 1 1

223 1

701 1

Techniciens

242 2 3 1
250 2 2 1

Technico-commerciaux

704 1

-

Dessinateurs

281

M =

285
288 1 1 1 1 1

- = o no

Agents de maltrise

270
n

Employés

609
610 1 1 1
611
812 1 1 1 -1

Ouvriers qualifiés

382 1
385

470

0s.

4an 1

(1) Cf. page suivante.

Tableau n° 20. — Etudes et recherchs
Structure d’emplois selon les rubriques de la nomenclature des emplois

—clt—



226
203

223

205
701
242

250
260
704
280
281

285
288
270
271
604
609
610
611
612

385

470
471
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Rubriques de la Nomenclature des Emplois apparaissant dans le tableau n°20

Ingénieurs mécaniciens
Spécialistes de la mécanique

Ingénieurs spécialistes des sciences physiques, de |'hydraulique, du froid industriel,
du génie atomique, de la chimie, de la métallurgie, de la pétrochimie

Spécialistes des sciences physiques de I'hydraulique, du froid industriel, du génie
atomique, de la chimie, de la métallurgie, de la pétrochimie

Ingénieurs électriciens, électromécaniciens, électrotechniciens
Cadres techniques du commerce et des services commerciaux

Techniciens des services des essais et contrdles, et laboratoires, spécialistes de la mécani-
que, de I'électromécanique, de la sidérurgie ou de la fonderie

Préparateurs et techniciens de I'organisation du travail de production et des postes de travail
Personnel technique des services de gestion de la production

Autre personnel technique des services de vente

Chefs de groupe, projeteurs et dessinateurs principaux (mécanique)

Chefs de groupe, projeteurs et dessinateurs principaux (électricité)

Dessinateurs d'études et de petites études (mécanique)

Dessinateurs d’études et de petites études (électricité, électronique)

Dessinateurs d’exécution, dessinateurs catalogue, dessinateurs détaillants

Agents de maitrise techniciens

Agents de maitrise d'ouvriers qualifiés du travail des métaux et de I’ électr:c:té
Personnel d'encadrement

Secrétaires spécialisées

Personnel de secrétariat

Autres employés de bureau qualifiés

Autres employés de bureau

Ajusteurs-monteurs mécaniciens

Mécaniciens motoristes, metteurs au point

Mécaniciens électriciens, mécaniciens électroniciens, électromécaniciens d’entretien
Autres ouvriers qualifiés

Quvriers spécialisés, autres ouvriers

Il. — SERVICES METHODES

L'analyse qui porte sur 16 services et un total de 184 personnes se refére au tableau n° 2
ci-annexé(1), lequel figure la structure d’emplois de chaque service «Méthodes» en valeur
absolue, et reprend la structure moyenne.

Elle permet de mettre en évidence le poids dominant de trois catégories professionnelles :
celle des techniciens, des dessinateurs et des employés. Chacune d’elles sera croisée avec les
variables retenues.

(1) Annexe VI.
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® Les ingénieurs et cadres
La proportion d’ingénieurs et cadres des services « Méthodes» est relativement moins impor-

tante que dans les services « Etudes et recherches» (7,6 % contre 12,1 %). Dans 6 services
sur les 16, ils ne sont pas représentés; dans les autres, leur nombre varie de 1 & 3.

B Nombre d’'ingénieurs et cadres
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Graphique n° 14
Nombre d’ingénieurs et cadres et taille du service

On note en régle générale :

— les services « Méthodes» n'ayant pas d'ingénieurs et cadres sont de petite taille (5 & 8 per-
sonnes) ; ' '

— les services ol la catégorie apparait varient de 8 & 20 personnes;

— Trois services ont deux et trois ingénieurs ou cadres; ils se situent dans les tailles les plus
" élevées. ‘

Les observations regroupées selon les classes de taille donnent le tableau suivant :

Ninalive Taille des services

d’ingénieurs et cadres

5a10 10 a 20 plus de 20

0 5 1 0
1 5 2 0
2 0 1 1
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Le nombre d'ingénieurs et cadres varie :

— de 0 & 1 pour les services de 5 a 10 personnes
— de 0 a 2 pour les services de 10 & 20 personnes
— de 2 & 3 pour les services de plus de 20 personnes

Comme on l‘avait observé pour les services Etudes et Recherches, le nombre d’ingénieurs et
cadres des services Méthodes augmente avec la taille des services.

® Les techniciens

Dans les services Méthodes, le nombre de techniciens est trés élevé et représente une part
de 58 % dans la structure moyenne de ce type de service,

Cette catégorie apparait dans tous les services, sauf un. Elle varie par unité de 3 & 21 tech-
niciens.

Le nombre de techniciens varie :
— de 0 a 6 pour les services de petite taille

— de 5 & 15 pour les services de 10 & 20 personnes
— de 6 a 21 pour les services de plus de 20 personnes

Classe de taille des services
Nombre de techniciens
s 5a10 10a 20 Plus de 20

0 1 - -
3 1 — -
4 4 - -
5 1 1 i,
6 3 = 1
8 — 1 =
9 - 1 -
15 - 1 =
21 - - 1

On voit, mais de fagon moins nette, que le nombre de techniciens tend & augmenter avec
la taille des services.

Indépendamment du facteur taille, on a tenté de mettre en évidence I'influence du produit fabriqué.

Le graphique ci-aprés représente la part de techniciens par service selon le produit fabriqué dans
I"établissement.
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Produit

Pourcentage de techniciens par service (NAE)

213.6

213.3

213.2

213.1 x 208

2131

208.2

208.1 x5

206.2

206.1

T 0 0 & & 3 L& I 7T 3 T '
0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 655 60 65 70 75 80 B5 90 95 100

Graphique n° 15

Les observations portant sur les établissements fabriquant des moteurs & combustion interne
et des compresseurs (206.1 et 2) et sur les établissements fabriquant des pompes et du ma-
tériel hydraulique (208.1 -2 et 5) sont trop peu nombreuses pour étre significatives. Dans
leurs limites, elles témoignent cependant de techniciens variant dans ces deux situations de 0
a 94 %.

L'information relative au secteur 213 parait plus démonstrative, Les techniciens des méthodes
appartenant a des établissements fabriquant des machines-outils (213.1 et 2) semblent plus
nombreux que ceux des établissements fabriquant de I'outillage mécanique et des accessoires
mécaniques de machines (213.3 et 6). Leur part varie de 47 % & 100 % dans le cas des ma-
chines-outils, et de 37 % a 86 % dans le cas de |'outillage et des accessoires mécaniques.

Le produit fabriqué par I'établissement est donc, dans une certaine mesure, explicatif de la
variation du nombre de techniciens des méthodes.

® Les dessinateurs

Les dessinateurs, au sein des services méthodes, représentent une proportion de 15 % (27
personnes sur un total de 184). Leur nombre par service varie de 0 & 4.

Leur présence semble liée & 'apparition des activités d'étude de I'outillage (1).

{1) Voir tableau n°2 - annexe V - ligne 1.
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® Les employés

Les employés représentent 11,4 % des effectifs totaux dans la structure moyenne des services
méthodes. Leur nombre varie de 3 & 4 par unité,

Il n'a pas été possible d'expliquer leur présence ou absence par le type de variables retenues.

® Structure d’emplois selon les rubriques de la nomenclature des emplois

Le nombre de rubriques apparaissant dans la structure d’emplois des services méthodes varie de
1 a2 10. Le graphique n° 16 fait apparaitre que le nombre de rubriques de la nomenclature des
emplois augmente avec |a taille des services.
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Graphique n* 16
Nombre de rubriques de la nomenclature des emplois et taille du service
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La rubrique de techniciens la plus représentée dans les services méthodes (Cf, tableau n°21)
est celle de «préparateurs et techniciens de I'organisation du travail de production et des
postes de travail » (n°250). Elle apparait dans tous les services sauf deux : I'un, de petite
taille (5 personnes), n’a aucun technicien, |'autre, de grande taille. Dans ce dernier, il y a
21 techniciens recensés sous deux autres numéros de la nomenclature des emplois corres-
pondant aux « techniciens de la mécanique » (n°242) et aux « techniciens des services de .
gestion de la production » (n°260). Cette hétérogénéité ne permet pas de conclure quant a
la diversité du contenu du travail.

Les rubriques de dessinateurs apparaissent dans tous les services sauf trois (deux services
de petite taille et un service de 16 personnes),

Le nombre de rubriques, lorsque ces emplois sont répertoriés, varie de 1 & 2 par service;
les appellations les plus représentées sont : les «chefs de groupe, projeteurs et dessinateurs
principaux» (n°280) et les «dessinateurs d'études et de petites études» (n°284).

Catégories professionnelles ““ﬂ"é""“ Taille 5 a 10 1'5':";0 Tlglna
"
1 111

Ingénieurs et Cadres 228 2 111]3

273 1 1 2

242 19
Techniciens 250 4|/6|/6|5(4|3|/4|4|5|5|8|15 4|6

260 1 5 2

280 2 1 2 1 1
Dessinateurs 284 111 1 111133 2|1 112

287 2

288 1

2 111
Agents de maitrise

272 1

605 3

606 1

1

Employés 607

610 |1 1|3 1 1

611 112]3 1

612 1 1

380

382 4[i6
Ouvriers qualifiés

387

470 . 101
0.s. 47 1

Tableau n° 21
Méthodes — Structures d’emplois selon les rubriques de la nomenclature des emplois

(1) Cf. page suivante,
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Rubriques de la Nomenclature des Emplois apparaissant dans le tableau n° 21

Spécialistes de la mécanique

Spécialistes des services physique, de |I'hydraulique, du froid industriel, du génie
atomique, de la chimie, de la métallurgie, de la pétrochimie

Techniciens spécialistes de la mécanique, de |’électromécanique, de la sidurirgie ou
de la fonderie

Préparateurs et techniciens de |’organisation du travail de production et des postes
de travail

Personnel technique des services de gestion de la production

Chefs de groupe, projeteurs et dessinateurs principaux (mécanique)

Dessinateurs d’études et de petites études (mécanique)
Dessinateurs d'études et de petites études (autres spécialités et polyvalents)

Dessinateurs d’éxecution, dessinateurs catalogue, dessinateurs détaillants
Agents de maitrise d’ouvriers qualifiés du travail des métaux et de |'électricité
Chefs d'équipe d'ouvriers qualifiés du travail des métaux et de |'électricité
Employés qualifiés des services administratifs et contentieux

Personnel qualifié des services comprables

Aides-comptables, teneurs de livres, encaisseurs

Personnel de secrétariat

Autres employés de bureau qualifiés

Autres employés de bureau

Ajusteurs et assimilés

Ajusteurs-monteurs mécaniciens

Quvriers professionnels sur machines (production)

Autres ouvriers qualifiés

QOuvriers spécialisés, autres ouvriers

11, — SERVICES ORDONNANCEMENT - LANCEMENT - PLANNING

D’une lecture du tableau des structures d’emplois par service et par catégorie professionnelle

(Cf. tableau n°3 - Annexe VI), il ressort que les techniciens, magasiniers et employés sont forte-

ment représentés dans ce type de service.

® Les ingénieurs et cadres

La proportion d'ingénieurs et cadres dans la structure d’emplois moyenne est de 3,6 %. Cette
catégorie apparait dans 10 cas sur les 18 observés, mais on ne rencontre jamais plus d’'un
ingénieur ou cadre dans ce type de service.
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@ Les techniciens

Les techniciens représentent le tiers des effectifs globaux travaillant dans ce type de service.
lls apparaissent dans tous les services, et leur nombre varie de 1 3 17.

Cette variation semble étre liée & la taille du service.

A Nombre de techniciens

15 -
J
]
10
9 -
i o T I
o I " )
5§ 4 ————— e X P H 1 :
L L L - A
] e vaimes smma = B l . :
)
:::::—“—i* i | - l \ .
e 4 ) 1 1 ) ] ] ]
L & =3 T T T T >
5 10 15 20 25 30 35 . BB Taille

Graphique n°7. — Nombre de techniciens et taille de service

Le graphique ci-dessus montre une augmentation du nombre de techniciens en fonction de
la taille du service. Il y a cependant une exception : un service de 24 personnes n'a que
3 techniciens. Ceci s’explique peut-étre par les fonctions assumées dans ce service - le
magasinage occupe ici 15 personnes sur 24,

La taille du service est donc une des variables explicatives de la variation du nombre de
techniciens.

Le type de production de I’établissement, par contre, n'est pas apparu explicatif. Le graphi-

que n° 18, qui opére une mise en relation du type de production et de la proportion de
techniciens des services considérés, présente une dispersion totale des points.

® Les employés

La catégorie des employés apparait dans 14 services sur 18; les 4 services dans lesquels elle
n‘apparait pas sont des services de petite taille (moins de 10 personnes).

® |es magasiniers, manutentionnaires, chauffeurs

Cette catégorie représente le tiers du personnel travaillant dans les services d’ordonnancement -
lancement - planning.

Elle apparait principalement dans les services de grande taille (plus de 20 personnes) dont
elle constitue la moitié des effectifs. On peut penser que sa présence est liée & |"hétérogénéité
des activités fréguemment assumées par ce type de service.
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2-3 Type de production 3
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® Structure d’emplois selon les rubriques de la nomenclature des emplois

Le nombre de rubriques de la nomenclature des emplois apparaissant dans la structure d'em-
plois des services ordonnancement-lancement-planning varie de 1 3 8

A Nombre de rubriques Nomenclature des emplois

S [P s

o
e . e v D i o, i o i ] e i
e e e —  — ————————— = — = X

e e e e et -
I M| N I " ——

Bt . e
- ——— - -

e, e . e I

1

1

1

1

T

5 10 156 20 25 30 35 40 86

Graphique n°19
Nombre de rubriques de la nomenclature des emplois et taille du service

Dans ce type de service, encore, la fréquence de distribution des postes augmente avec la
taille des services. Toutefois, & partir d'une certaine taille (supérieure &8 25 personnes)
croissance semble se ralentir et marquer un palier.

On doit noter que le repérage des chefs de service ou cadre se confond avec celui des tech-
niciens. Ceux-ci, en effet, sont identifiés par la méme et unique rubrique 260, sous |'appel-
lation «Personnel technique des services de gestion de la production». Ces interférences
conduisent & minimiser le volume du personnel d’encadrement «non cadre» et & gonfler les
effectifs de techniciens (Cf. tableau n<22),

T T s T T T e e

Taille
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Catégorie professionnelle "“',’;‘g“‘:" Taille de 52 10 Taille de 102 20 | Toile
e iy

226 1 1 1 111 (1)1 1
Ingénieurs et cadres 227 1
700 1

Techniciens 260 2|5/"M|2(3|56(5|7|3|4|3|3|4|8|6]|3|9](17

704 1
708 1

Technico-commerciaux

Dessinateurs

2n
Agents de maltrise 272 7

Employés 610 1 1 115
611 2 1 1(3 6 3 15
612 113 11 4 4

370 1
341 3

O.P.

0.s. 471 3 3 2

Magasiniers, manutentionnaires
chauffeurs st ] o Bt o e
514 2 1 212

Tableau n 22

Structure des services ordonnancement-lancement-planning
selon les rubriques de la nomenclature des emplois

(1) Cf. page suivante,
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Rubriques de la Nomenclature des Emplois apparaissant dans le tableau n° 22

226  Spécialistes de la mécanique

227  Spécialistes de I'application des sciences mathématiques, de |'organisation, des méthodes
administratives, de la gestion, de l'informatique, des sciences économiques et humaines

700  Cadres supérieurs du commerce et des services commerciaux
260  Personnel technique des services de gestion de la production
704  Autre personnel technique des services de vente

708  Autres employés des services commerciaux et magasins d'un niveau inférieur aux prédé-
dents

284  Dessinateurs d'études et de petites études (mécanique)

288  Dessinateurs d’exécution, dessinateurs catalogue, dessinateurs détaillants

271  Agents de maitrise d’ouvriers qualifiés du travail des métaux et de I'électricité
272  Chefs d’équipe d'ouvriers qualifiés du travail des métaux et de I’électricité
500 Personnel d’encadrement du magasinage et de la manutention

604  Personnel d'encadrement

605 émployés qualifiés des services administratifs et contentieux

610  Personnel de secrétariat

611 Autres employés de bureau qualifiés

612  Autres employés de bureau

370 Chaudronniers et traceurs en chaudronnerie

341  Ouvriers qualifiés dans les travaux de peinture industrielle

471 Ouvriers spécialisés, autres ouvriers

501  Autres ouvriers et employés qualifiés du magasinage et du conditionnement
502  OQuvriers et employés non qualifiés des services de magasinage et de manutention

514  Conducteurs de véhicules automobiles
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IV. — SERVICES CONTROLE ET ESSAIS

L'analyse, qui porte sur 24 services et un total de 455 personnes, se refére au tableau n°4

ci-annexé (1), lequel figure la structure d’emplois de chaque service contrdle et essais, en
valeur absolue, et reprend la structure moyenne,

Elle permet de mettre en évidence les caractéristiques suivantes :

— une faible proportion d‘ingénieurs et cadres (2,4 %)
— un pourcentage relativement important de techniciens (17 %)

— une trés forte proportion d’ouvriers 72,5 %) allant de pair avec la présence
d'agents de maitrise
® Les techniciens
Les techniciens de contrdle et essais constituent 17 % des effectifs globaux,

Le graphique montre une augmentation du nombre de techniciens en fonction de la taille
du service.

Nombre de techniciens

o T
10 20 30 40 50 60

Graphique n° 20
Nombre de techniciens et taille du service

Le nombre de techniciens varie par service de 0 & 15.

Il varie de 0 & 7 pour les services de petite taille (5 & 10 personnes), de 0 & 5 pour
les services de 10 a 20 personnes, de O a 15 pour les services de taille supérieure.

Taille

{1) Annexe VI,
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Classes de tailles des services
Nomixe de:tachwichn Taille Taille Taille
de5410 de 104 20 plus de 20
) 0 3 2 1
1 3 — 1
2 2 1 1
3 —_ 2 1
4 - - 2
5 — 1 -
7 1 - 1
13 - = 1
15 . - 1

La proportion de techniciens des services controle et essais varie de 0 a 30 %, quel que soit
le produit fabriqué par I'établissement, & deux exceptions prés. La proportion de techniciens
est de 78 % dans un service controlant des pompes & moteurs et de 68 % dans un service
controlant du matériel de soudage.

Produit

Pourcentage de techniciens par service (1) NAE

2136

2134

2133

2131

208-2

206-2

206-1

s = At I e TS T T T T T T

0 5 0 16 20 26 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80

Graphique n°21. -- Pourcentage de techniciens par service (1)

(1) Le chiffre indiqué dans les cases correspond au nombre d’'observations. Une case sans chiffre correspond & une seule observation.
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Dans ce contexte, seules, sans doute, des informations relatives aux spécifications des produits
permettraient de se situer au niveau pertinent d‘explication.

® Les ouvriers et agents de maitrise

Les ouvriers représentent 72,5 % des effectifs globaux des services de contrdle et essais. Leur
présence a été relevée dans tous les services. La proportion d’ouvriers qualifiés et d"ouvriers non
qualifiés est a peu prés équivalente et s'établit autour de 35 %. Les ouvriers qualifiés sont pré-
sents dans tous les services, sauf trois (ces services ont des effectifs de 5, 11 et 14 personnes).
Les services n'ayant pas d’ouvriers non qualifiés sont au nombre de 6; leur taille varie de 5 3
16 personnes.

La proportion d’agents de maitrise est relativement importante : elle est égale & 6 % des effec-
tifs globaux des services. A une exception prés, on note la présence d’agents de maitrise

dans les services ayant plus de 8 ouvriers, qualifiés ou non; la structure du service atypique,
dans lequel cette catégorie n'apparait pas, a 16 ouvriers qualifiés et 2 ouvriers non qualifiés.

Ce phénomene semble intéressant et demande a étre vérifié dans les services entretien, outil-
lage et magasins.
® Structures d'emplois selon les rubriques de la nomenclature des emplois

Le nombre de rubriques de la nomenclature des emplois varie de 2 a 8. Il croit avec la
taille des services observés.

Nombre de rubriques
de la nomenclature des emplois
8 4 —— ¥ - .
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1 1 1
1 1 1
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Graphique n° 22, — Controle et essais
Nombre de rubriques de la nomenclature des emplois et taille du service
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La fréquence d’apparition des rubriques est donnée dans le tableau ci-aprés par classes de
taille des services (Cf. tableau n°23),

Les rubriques d’ingénieurs et cadres apparaissent principalement dans les services de grande
taille.

Les ouvriers qualifiés des services de controle et essais ont été essentiellement repérés par
la rubrique 470 (autres ouvriers qualifiés) qui est une rubrique fourre-tout. Six autres ru-
briques apparaissent, dont 4 rubriques intéressant les «ouvriers qualifiés de la mécanique »
(38) et deux les «ouvriers qualifiés en électronique, électricité et radio-électricité» (39).

Les techniciens ont été repérés surtout dans la rubrique «spécialistes de la mécanique, de
I'électromécanique, de la sidérurgie ou de la fonderie » (242) quelle que soit la classe
d’appartenance,

Catégorie professionnells "“:é‘“"m Taille 5 & 10 ' Taille 10 & 20 Taille plus de 20

203 ' ] 1
2. 111 3
Ingénieurs et cadres v ;

226 1

242 1(2(2 6|1]1]1 2(5|3 3 6|17(1(2]|4|413
244 9|
245 2
248 1

Techniciens

2N 1 1(1]2 1 1)1 111
Agents de maltrise 272 1 1 1 1 1(2]1]3|1

610 1

Employés
TR 612 2

380 6
382 4
385 10
O.P. 388 2
393 1
394 2
470 6 61|56 6|8 9 8(3|7|16/3|5[12 5(9|13|24

0s. 4am 4 6|2 2 8|3 (11 1112 16)1 |3 [19]25(7 17|11

Mancuvres 472 4

Magasiniers, manutention.
Chauffeurs

502 2

Tableau n°23. — Structure des services controle et essais
selon les rubriques de la nomenclature des emplois

(1) Cf. page =ivante.
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Rubriques de la Nomenclature des Emplois apparaissant dans le tableau n° 23

Ingénieurs spécialistes des sciences physiques, de I'hydraulique, du froid industriel,
du génie atomique, de la chimie, de la métallurgie, de la pétrochimie

Spécialistes de la mécanique
Ingénieurs mécaniciens
Spécialistes de la mécanique

Techniciens spécialistes de la mécanique, de |’électromécanique, de la sidérurgie ou
de la fonderie

Techniciens spécialistes de |'électronique
Techniciens spécialistes de la chimie

Autres spécialités

Agents de maitrise d'ouvriers qualifiés du travail des métaux et de I'électricité

Chefs d'équipe d'ouvriers qualifiés du travail des métaux et de |'électricité

Personnel d'encadrement du magasinage et de la manutention
Personnel de secrétariat

Autres employés de bureau

Ajusteurs et assimilés

Ajusteurs-monteurs mécaniciens

Mécaniciens motoristes, metteurs au point

Quvriers professionnels sur machines hautement qualifiés
Bobiniers électriciens professionnels

Mécaniciens électriciens, mécaniciens électroniciens, électromécaniciens d'entretien
Autres ouvriers qualifiés

QOuvriers spécialisés, autres ouvriers

Manceuvres

Ouvriers et employés non qualifiés des services de magasinage et de manutention
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V. — SERVICES ENTRETIEN OUTILLAGE ET MAGASINS

L’'observation porte sur 249 personnes dans le cas des services entretien, sur 156 personnes
dans le cas des services outillage et entretien-outillage, sur 475 personnes dans le cas des ser-
vices magasins. Les structures d'emplois qui leur sont propres, figurant aux tableaux n°5, 6
et 7 (1), comportent une double caractéristique :

1) une trés faible proportion d’ingénieurs ou cadres et de techniciens. Ces deux
catégories réunies représentent moins de 4 % des effectifs globaux dans cha-
cun des trois types de services;

2) une forte proportion d’ouvriers ou magasiniers égale a plus des 3/4 des effec-
tifs globaux et un encadrement (agent de maitrise ou personnel d’encadrement
des magasinages) variant de 5 & 8,5 %.

Ces caractéres dominants, au niveau des trois types de services respectifs, justifient le regrou-
pement qu‘on a opéré.

® Les ingénieurs et cadres, les techniciens

La part d’ingénieurs et cadres dans la structure de ces trois types de services est faible : elle est

de 1,2 % pour les services entretien, 1,9 % pour les services outillage - entretien-outillage et 0,8 %

pour les magasins,

Les services ayant un ingénieur ou cadre n’ont pas forcément les tailles les plus importantes.
La part de techniciens varie de 2,4 % a 1,56 %. Lorsqu’ils sont présents dans un service, leur

nombre varie de 1 & 5.

® Les ouvriers

La proportion d’ouvriers dans la structure moyenne des services entretien, outillage, entretien-
outillage est supérieure & 80 %.

La proportion d’ouvriers et employés (2) est légérement inférieure dans les services magasinage
(77 %).

On observe un nombre important douvriers qualifiés dans tous les services entretien, outillage,
entretien-outillage. lls représentent 69 % des effectifs des services entretien et 76 % des effec-
tifs des services outillage et entretien-outillage.

(1) Annexe VI,
(2) Agrégés dans la nomenclature des emplois
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Nombre d’ouvriers qualifiés
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Graphique n°23
Nombre d’ouvriers qualifiés en fonction de la taille de service

Le graphique montre nettement une augmentation du nombre d’ouvriers qualifiés lorsque la
taille des deux types de services considérés croit.

La part des ouvriers non qualifiés y est bien moins importante que celle des ouvriers qua-
lifiés. Dans les services entretien, la part d’ouvriers non qualifiés est égale a8 11,5 % des
effectifs; dans les services outillage, entretien-outiliage, elle est égale a 6 %.

Les différentes rubriques de la nomenclature des emplois(1) intéressant les ouvriers et em-
ployés du magasinage ont tous été regroupés dans une méme catégorie professionnelle com-
prenant les magasiniers, les manutentionnaires et les chauffeurs, qu’ils soient qualifiés ou non.
La nomenclature des emplois opére bien cette distribution selon la qualification et la «non
qualification», mais il est apparu, de par |'observation, qu'en pratique un tel clivage ne se
révélait pas opérationnel.

® Le personnel d’encadrement

La proportion d'agents de maitrise dans la structure moyenne d’emplois est de 6,8 % pour
les services entretien, 5,1 % pour les services outillage et entretien-outillage.

Le personnel d’encadrement non-cadre des magasins (n° 500 de la nomanclature des emplois)
a été assimilé aux agents de maitrise. Ce personnel constitue 8,6 % des effectifs du magasin.

(1) 501 : ouvriers et employés qualifiés du magasinage, du conditionnement et de la manutention.
502 : ouvriers et employés non qualifiés du magasinage, du conditionnement et de la manutention.
503 : conducteurs d'appareils de levage.

514 : conducteurs de véhicules automobiles.
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La présence d‘agents de maitrise dans les services entretien, outillage, entretien-outillage, ne
semble pas liée au nombre d’ouvriers. Dans certains services n'apparait aucun agent de mai-
trise alors que le nombre d'ouvriers varie de 4 & 22; il est vraisemblable que dans ces cas-
1a, la nomenclature des emplois a conduit & un repérage plus forme! que réel de la qualifi-
cation,

Le personnel d'encadrement du magasinage apparait dans tous les magasins observés, sauf
trois de petite taille (7, 6 et 12 personnes).

® Structure d’emplois selon les rubriques de la nomenclature des emplois des services
entretien, outillage, entretien-outillage

}  Nombre de rubriques
Nomenclature des emplois
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Nombre de rubriques
Nomenclature des emplois
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Graphique n° 25. — Outillage, entretien-outillage
Nombre de rubriques de la nomenclature des emplois et taille des services

La fréquence d’apparition des postes de la nomenclature des emplois est trés différente selon
les services observés; I'amplitude de la variation s’établit de 1 & 16, qu’'il s’agisse des services
d’entretien, d'une part, ou d’outillage et entretien-outillage d'autre part.

Les services d'entretien, qui recouvrent, en fait, des activités hétérogénes, présentent un nom-
bre de rubriques élevé d’ouvriers qualifiés, dont prés de la moitié s'écarte des spécialités mé-
caniques proprement dites (Cf. tableau n*24).

Celles-ci sont, au contraire, plus concentrées dans le cas des services d'outillage et d’entretien-
outillage (Cf. tableau n-25).
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. Rubriques | Taille de " Taille
Catégorie professionnelle N.E. e 52410 Taille de 10 & 20 plus de 20

26 1
Ingénieurs et cadres 226 1
228 1

241 1
Techniciens 242 1 2
244 1

Dessinateurs 284 1

271 1 111 1 2|11
Agents de maitrise 272 1 111 111
276 1

Employés 952 1 2

8

-
NN - -

i

370 2
3an 2

0.P.

&
L]
-
L]
w
-
- - W =

470 1

0s. 47mM 3 4 3|3|6|5|2

Manceuvres 472 41416 4

Magasiniers, manutentionnaires 513 1
chauffeurs 514 1

Tableau n° 24
Structure des services entretien selon les rubriques de la nomenclature des emplois

(1) Cf. page suivante.
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Rubriques de la Nomenclature des Emplois apparaissant dans le tableau n° 24

Spécialistes de la mécanique
Spécialistes de la mécanique

Autres spécialistes non désignés ailleurs

Spécialistes du batiment et des travaux publics, y compris métreurs

Spécialistes de la mécanique, de |"électro-mécanique, de la sidérurgie ou de la fonderie

Spécialistes de I'électronique

Dessinateurs d’études et de petites études (mécanique)

Agents de maitrise d’ouvriers qualifiés du travail des métaux et de |'électricité

Chefs d'équipe d'ouvriers qualifiés du travail des métaux et de I’électricité

Chefs d'équipe d’'ouvriers qualifiés (autres spécialités)
Autre personnel de service

Chauffeurs de chaudiéres qualifiés

Magons et assimilés

Plombiers

Ouvriers qualifiés dans les travaux de peinture industrielle
Soudeurs professionnels

Serruriers et assimilés

Chaudrbnniers et traceurs en chaudronnerie

Toliers

Ajusteurs et assimilés

Mécaniciens de précision et assimilés
Ajusteurs-monteurs mécaniciens

Ajusteurs-outilleurs

Mécaniciens sur machines ou automobiles, ouvriers mécaniciens d’entretien

Mécaniciens motoristes, metteurs au point
Ouvriers professionnels sur machines (production)
Ouvriers professionnels sur machines hautement qualifiés

Monteurs électriciens

Mécaniciens électriciens, mécaniciens électroniciens, électromécaniciens d’entretien

Ouvriers qualifiés de la menuiserie
Autres ouvriers qualifiés

Ouvriers spécialisés, autres ouvriers
Manceuvres '
Agents de conduite de transport routier

Conducteurs de véhicules automobiles
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Rubriques |Taillede|  Tgjllede |Taille
Carégorie professionnelle 5410
N.E. ol 10420 20
Ingénieurs et cadres 2.6 1 111
243 2
Techniciens
250 1
Dessinateurs 284 1
271 1(1]1]1 3
Agents de maitrise
1
Employés 952 1
320 2
331 2
362 3 3|3
380 5
383 2|3|3(56|5]|6 6
384 1 7 | 7
O.P.
387 5 2 6 51
388 2|6 5 8|8
391 1 3
394 1
463 1
470 1
0s. 47 1 3|1]4
Manceuvres 472 11
Magasiniers, manutentionnaires, 501 1 2|1
chauffeurs 502 1 4 2

Tableau n° 25

Structure des services outillage, entretien-outillage
selon les rubriques de la nomenclature des emplois

(1) Cf. page suivante.
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Rubriques de la Nomenclature des Emplois apparaissant dans le tableau n° 25

Spécialistes de la mécanique
Spécialistes de |'électricité

Préparateurs et techniciens de |'organisation du travail de production et des postes
de travail

Dessinateurs d’études et de petites études (mécanique)

 Agents de maitrise d'ouvriers qualifiés du travail des métaux et de |'électricité

Chefs d’équipe d'ouvriers qualifiés du travail des métaux et de I'électricité
Autre personnel de service

Magons et assimilés

Plombiers

Serruriers et assimilés

Ajusteurs et assimilés

Ajusteurs-outilleurs

Mécaniciens sur machines ou automobiles. ouvriers mécaniciens d’entretien
Ouvriers professionnels sur machines (production)

Quvriers professionnels sur machines hautement qualifiés

Monteurs électriciens

Mécaniciens électriciens, mécaniciens électroniciens, électromécaniciens d'entretien
Quvriers qualifiés de la menuiserie

Autres ouvriers qualifiés

QOuvriers spécialisés, autres ouvriers

Manceuvres

Autres ouvriers et employés qualifiés du magasinage et du conditionnement

Quvriers et employés non qualifiés des services de magasinage et de manutention
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Nomenclature des emplois

La structure d’emplois du magasinage est figurée par 2 & 14 postes de la nomenclature des
Nombre de rubriques

® Structure d'emplois des services magasins selon les rubriques de la nomenclature des emplois
emplois, selon les services.
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35

Graphique n° 26
Magasins
Nombre de rubriques de la nomenclature des emplois et taille des services .

15 20 25
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La liaison généralement observée entre la fréquence d’apparition des postes et la taille des
services ne semble pas ici se vérifier.

On peut souligner que le personnel d’encadrement «non-cadre» (repéré par le n°500 de la
nomenclature des emplois) apparait dans presque tous les magasins quelle que soit leur taille
(Cf. tableau n-°26).

I " i Rubriques " : Taille
Catégorie professionnelle N.E. - Taillede 5 a 10 Taille de 10 &4 20 plus de 20
3 26 1 1

Ingénieurs et cadres

602 2
Techniciens 260 i 5 2
Dessinateurs 284 1

272 1
Agents de maitrise

500 1 11 1211|1121 (1]2]1[1 1(1(2(1]3|5]|9

604 1

610 1 116 2
Employés

611 1 5

612 1 3

341 1

361 2

370 2
0.P.

382 1

387 1 1 7

463 1
0.s. an 21 7
Manceuvres 472 1 2 5

501 2|5]/4|1|1(3|2|2(|2|6|5(5|1]|3|2|7]|4]|11|/8]|2|5|16]6]|2 |14
Magasiniers, 502 1/4|6{3|a|2]|2|1(3|2]|a]6]8]|4 5 |14[14|9 |38(64 |48
Manutentionnaires, .
Chauffeurs 503 2

514 1 111 1 1 2

Tableau n° 26
Structures des magasins selon les rubriques de la nomenclature des emplois

{1) Cf. page suivante.
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610
611
612
341
361
370
382
387

471
472
501
502

514
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Rubriques de la Nomenclature des Emplois apparaissant dans le tableau n* 26

Spécialistes de la mécanique

Autres cadres administratifs

Personnel technique des services de gestion de la production

Dessinateurs d’'études et de petites études (mécanique)

Chefs d'équipe d'ouvriers qualifiés du travail des métaux et de 'électricité
Personnel d’engadrement du magasinage et de la manutention

Personnel d’encadrement

Personnel de secrétariat

Autres employés de bureau qualifiés

Autres employés de bureau

Ouvriers qualifiés dans les travaux de peinture industrielle

Soudeurs professionnels

Chaudronniers et traceurs en chaudronnerie

Ajusteurs-monteurs mécaniciens

Ouvriers professionnels sur machines {production)

Ouvriers qualifiés de la menuiserie

QOuvriers spécialisés, autres ouvriers

Manceuvres

Autres ouvriers et employés qualifiés du magasinage et du conditionnement
Ouvriers et employés non qualifiés des services de magasinage et de manutention
Conducteurs d’appareils de levage

Conducteurs de véhicules automobiles
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CONCLUSION

L'analyse qui vient d'étre conduite des structures d’emplois des services techniques annexes a
la fabrication permet d'énoncer une série de résultats.

1) Les uns, sur le plan global, prenant appui sur les structures moyennes observées, font res-
sortir, par groupe de services, le poids dominant de catégories professionnelles spécifiques.

Ainsi :

— Les services d'études et de recherches sont caractérisés par une forte proportion d’ingénieurs
et cadres et de dessinateurs avoisinant ensembie prés de 75 %.

— Les services de méthodes, d’ordonnancement-lancement-planning ainsi que de contrdle et
essais enregistrent des taux élevés de techniciens s'établissant respectivement & prés de 58, 32
et 17 %.

La place d'autres catégories vaut, en outre, d'étre soulignée, telle que celle des dessinateurs dans
les services méthodes (15 %), celle des employés et magasiniers dans les services ordonnancement-
lancement-planning (22 & 31 %), celle des ouvriers dans les services de controle et essais (73 %).

— Enfin, les services entretien et magasins témoignent d’une proportion assez importante d’agents
de maitrise allant de 7 & 9 %, et d'ouvriers ou de magasiniers, de I'ordre de 80 %.

2) Outre ces données, dans les limites des variables appréhendées, |'apparition de certaines caté-
gories professionnelles recoit des explications partielles.

— le «poids» des ingénieurs et cadres, des dessinateurs, des techniciens s'avére assez étroitement
corrélé avec la taille des services;

— la présence de techniciens, notamment dans les services de méthodes, semble en liaison avec
le produit fabriqué;

— la présence de fonctions autres que la dominante dans les services méthodes et d’entretien-outil-
lage entraine |'apparition de certaines catégories professionnelles, en particulier celle des dessinateurs.

3) Une analyse plus fine au niveau des rubriques a pu se révéler nécessaire, essentiellement dans le
cas des ouvriers qualifiés de I'entretien, des dessinateurs d'études et des techniciens. Ainsi, dans les
services d’entretien, prés de la moitié des ouvriers qualifiés s"écarte des spécialités mécaniques.
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CONCLUSION

Une conclusion a ce dossier implique un rappel du but et de la méthode retenue, |'énoncé
des principaux résultats et une appréciation des limites de l'analyse.

Le but de I'étude revétait un double aspect d’explication des phénoménes et de méthode.

Il était, en effet, de tester un corps d'hypothéses articulé autour de I'influence de la tech-
nique sur les structures d’emplois. Et cette démarche était menée dans le cadre global d'une
investigation visant & mettre en évidence les clivages pertinents permettant d’intégrer des
comportements d’entreprise a |'élaboration de prévisions d’emplois.

La matiére des informations réunies procédait d'une quarantaine d’observations auprés d’éta-
blissements relevant de trois sous-secteurs d’activité mécanique; elle intéressait ‘quelques
80 ateliers et 125 services techniques.

D’emblée, le parti était pris au niveau des ateliers, pour appréhender de fagon correcte le
processus productif et autoriser des comparaisons significatives, de distinguer les différentes
phases de I'élaboration d'un produit (usinage, montage, etc.). Les services techniques, annexes
a la fabrication étaient, eux, ordonnés selon leurs activités dominantes (études et recherches,
méthodes, ordonnancement-lancement-planning, etc.).

La démarche a consisté d'abord & rechercher des liaisons entre les variables techniques rete-
nues. Elles se sont avérées particulierement sensibles entre le type de production, le produit
et le degré de mécanisation des équipements. Ensuite, I'analyse s'est appliquée aux dispersions
des structures d’emplois des unités considérées, et & la mise & jour de variables ou combinai-
sons de variables classantes des structures d’emplois étudiées. Sur cette base était élaborée
I'esquisse d'une typologie des structures d’emplois par phase productive, associées & des cri-
téres technico-économiques de production.

En ce qui concerne les hypothéses testées au niveau des différentes catégories professionnelles
sur les phases d’usinage et de montage, il est apparu notamment que :

® la présence d'ingénieurs ou cadres est liée a la taille de I'unité; pour les services, on observe
le méme phénomne pour cette catégorie et celles des techniciens et dessinateurs;

® |e taux d’encadrement ne varie pas sensiblement quand le rapport ouvriers spécialisés/ouvriers
professionnels augmente, ce qui infirme une hypothése courante;

® |'apparition des catégories de techniciens, dessinateurs, employés est le plus souvent liée
dans les ateliers et les services & |'exercice d’activités autres que la dominante;

® |a présence de techniciens de fabrication est relativement rare;
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® |a proportion d’ouvriers professionnels est liée 8 une combinaison de critéres réunissant
le produit fabriqué, le type de production et le degré de mécanisation des ateliers.

L'analyse de la répartition des ouvriers professionnels sur machines en fonction de |'auto-
maticité des équipements utilisés et de la qualification appréhendée par niveau P1, P2, P3
a mis en évidence des clivages par spécialité; ainsi, aux fraiseurs, rectifieurs, aléseurs sont
fréquemment reconnus les niveaux de qualification les plus élevés lorsque I'automaticité de
I'équipement augmente. Cette relation n’est pas vérifiée dans le cas des tourneurs, perceurs,
affliteurs.

Enfin, quatre types de structures caractérisés par une plus ou moins forte «professionnali-
sation» se sont dégagés, associés a des modéles technico-économiques de fabrication définis
par des combinaisons variables du produit, du type de production, du degré d’automatisation
et d'autonomie des équipements.

Articulée sur les phases de fabrication, I'élaboration de ces types a conduit & une remise en
cause du clivage sectoriel classique.

Trois remarques doivent étre formulées :

— La premiére concerne les variables utilisées qui sont appréhendées au niveau de |'unité,

atelier ou service; seul le produit peut étre considéré dans une certaine mesure comme va-
riable d’établissement, ce qui peut parfois biaiser |'analyse dés lors qu’a I'activité de 'unité
s'attache |'impact de spécifications propres & la fabrication des composants.

— La seconde intéresse la ligne incertaine qui sépare les catégories ouvriers spécialisés et
ouvriers professionnels, selon le niveau de qualification qui est reconnu aux titulaires, et que
le recueil d'information ne peut qu’ «enregistrer».

— La troisiéme, enfin, s'applique aux services auxiliaires dont l'articulation avec les unités de
fabrication étudiées n'a pas fait I'objet d’une collecte d’informations suffisamment fiable, de
sorte que leur caractérisation est plus descriptive.

Les résultats obtenus sont fortement influencés par les limites méme du champ d‘observation;
des variables techniques telles que I'automaticité ou I"autonomie des équipements se sont trou-
vées en partie bloquées en raison méme des caractéristiques des activités mécaniques appréhen-
dées. La contrepartie de cette limitation tient dans la valeur informative de I'analyse conduite
sur les secteurs considérés,

On a en effet essentiellement affaire & une industrie mécanique classique, excluant les secteurs
de pointe tels que |"automobile et |’aéronautique.

On a donc mis en relief les comportements d’une majorité de petites et moyennes entreprises
peu automatisées, dont les structures d’emplois, au regard d'une technologie traditionnelle,
demeurent assez fortement professionnalisées.

Les clivages mis en évidence dans le cadre de cette approche expérimentale valent donc pour
un milieu industriel assez homogéne.

Encore, cette perception au niveau des structures d'emplois des unités de fabrication devra-
t-elle étre confrontée et reliée a I"approche d’organisation des établissements étudiés et a
I'analyse de contenu d’emplois.
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ANNEXE I

PRODUITS FABRIQUES PAR LES ETABLISSEMENTS
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Les établissements fabriquant des moteurs a combustion interne
et des compresseurs (N.A.E. 206) sont au nombre de 5.

Nombre

4" &tablissements Produit fabriqué (N.A.E. 4 chiffres)

1 206 - 1 : moteurs a combustion interne a
_ essence, a huile lourde, a gaz
1 206 -1 et 206 - 2 :

moteurs a combustion interne et
compresseurs d'air et de gaz
3 206 - 2 : compresseurs d'air et de gaz.
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Les établissements fabriquant des pompes et du matériel
hydraulique (N.A.E. 208) sont au nombre de 5.

Nombre

AP M Produit fabriqué (N.A.E. 4 chiffres)

1 208 - 1 : turbines hydrauliques et conduites forcées,
équipements de barrage.
1 208 -1 et 208 -5 :

turbines hydrauliques et conduites forcées,
équipements de barrage.

transmissions hydrauliques

1 208 - 1 et 208 -2 :

turbines hydrauliques et conduites forcées,
équipements de barrage.

pompes & moteurs.

2 208 - 2 :pompes a moteurs.
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Les établissements fabriquant des machines-outils de 1 'outillage
mécanique et du matériel de soudage (N.A.E. 213) sont au nombre de 27

Nombre
d'établis- Produit fabriqué (N.A.E. 4 chiffres)
sements

4 213 - 1 : machines - outils travaillant par enlévement de
métal. '

1 213-1et 213 -2 :
machines - outils travaillant par enlévement de
métal.
machines - outils travaillant par déformation de
métal.

1 213 -1 et 208 -2 :
machines outils travaillant par enlévement de métal
pompes a moteurs.

1 213 - 2 machines outils travaillani par déformation de métal

10 213 - 3 outillage mécanique

2 213 - 4 : matériel de soudage

1 213 -4 et 213 -5
matériel de soudage
machines a bois.

6 213 - 6 : accessoires mécaniques de machines

1 213 -3 et 206 - 2 :
outillage mécanique.
compresseurs d'air et de gaz.

Z
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ANNEXE II

codes



PHASES DE FABRIC ATION
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1 - Mise en forme sans enlévement de matiére :

11 - Fonderie

OPERATIONS EN ATELIER

111 - Fonderie a sable ou a coquille
112 - Fonderie sous pression

12 - Forgeage, estampage, matrigcage, emboutissage
13 - Laminage, tréfilage, extrusion, frittage
14 - Découpage, cisaillage, poingonnage

15 - Pliage, roulage, profilage

16 - Sciage - trongonnage

19 - Autres

2 - Usinage par enlévement de matiére :

21 - Ajustage (travail & la main)
22 - Décolletage

23 - Travail a la machine

231 - Tournage
232 - Rabotage, mortaisage

233 - Pergage, alésage

234 - Fraisage
235 - Rectification, meulage, afflitage
236 - Taillage des engrenages

237 - Superfinition, rocage

239 - Autres

24 - Travail par procédés spéciaux

241 - Usinagée chimique
242 -

électrochimique
243 - Usinage par lasers
259 - Autres.
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3 - Traitements :
31 - Traitements thermiques .

311 Trempe et revenu

312 ~ Traitement par le froid

313 - Traitement des non ferreux
314 - Traitements divers

319 - Autres

32 - Traitements de Surface
321 - Préparation et traitements divers
1 - Traitements chimiques

2 - - mécaniques
3 - - électriques
4 - - a la flamme

5 - nettoyage aux ultra-sons
322 - Protection contre la corrosion
323 - Revétements métalliques
1 - Procédés par immersion
2 - Galvanoplastie
3 - Métallisation par dépdt phase vapeur
324 - Divers
1 - Emaillage, céramique
2 - Phosphatation
325 - Peintures et vernis

329 - Autres
4 - Assemblages
41 - Brasage
42 - Soudage

49 - Autres

’ 431 - Rivetage, clavetage
432 - Agrafage
433 - Collage
434 - Serrage, frettage
435 - Boulonnage

439 ~ Autres
5 - Montages :
51 - Montage d'ensembles métallurgiques
52 - - - mécaniques
53 - - - électriques
54 - - - mixtes
59 - Autres montages d'ensembles
6 - Tracage :

( & prendre en compte lorsqu'il y a un
atelier de tracage distinct)

7 - Autres phases de fabrication :

71 - Conditionnement, emballage
79 - Autres.
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TYPES DE PRODUCTION

1 - Unitaire
2 - Petites et moyennes séries

3 - Grandes séries
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AUTONOMIE

1 - Machines indépendantes
2 - Machines liées par manutention & main ou chariots
3 - Machines liées par chaines, tapis,... en continu

4 - Machines transfert intégrées.
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AUTOMATICITE

Niveau

Commande

1 - Outillage individuel

2 - Machines a commande et approvisionnement
a main

3 - Machines semi-automatiques (arrét de la
machine a la fin de chaque opération)

4 - Machines a cycle unique, automatiques
(un cycle répété automatiquement)

5 - Machines a cycles multiples, automatiques
mais approvisionnement a main

6 - Machines a cycles multiples et
approvisionnement automatique

1 - @ main
2 - Semi-automatique

3 - Autamatique
31 - par copiage
32 - 4 commande numérique
(affichage & main ou a bande
33 - a commande cablée, a diode
ou carte
39 - Autres.
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ANNEXE III

FONCTIONS ASSUMEES PAR IES ATELIERS
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TABLEAU n°

1

PHASE DE FABRIC ATION DOMINANTE
- TRALLEMELTS THERMIQUE ET DE SURFACE

Secteur

Identification
de 1'atelier

Phase de fabrica-
tion autre que la
phase dominante

Fonction autre que
la fonction fabri-
cation

Personnel associé
3 la phase dominand
te en 3

Effectif de
1'atelier

213

Fabrication de machi-
nes outils, d'outil-
lage mécanique, de
matériel de soudage-

062 T1D
066 T1C
068 R2B
072 R1C

158 1C

outillage

contrble, réception,
bxpédition, trans-
port.

100 %
100 %
731
100 %

55 &

19

15
37

22




- 162 -

TABLEAU N° 2

PHASE DE FABRIC ATION DOMINANTE
MISE EN FORME SANS ENLEVEMENT DE MATIERE

Phase-de fabrica-

Fonction autre que

Personnel associé

Secteur Identification tion autre que la | la fonction fabri-| @ la phase domi- Effectif de
de 1'atelier dominante cation nante en I 1'atelier
208 008 T2 C Traitement Magasins 85 1 151
Fabrication de pompe<,
matériel hydraulique
213 057 T A Usinage - 9% % 43
066 T1 A - - 100 3 5

Fabrication de

Machines outils,outil=-
lage mécanique ,matériell
de soudage.
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TABLEAU n° 3

PHASE DE FABRICATION DOMINANTE
MIXTE USINAGE MONTAGE

Phase de fabrica- |Fonction autre que |Personnel associé

Secteur Identification tion autre que la |la fonction fabrica|a la phase domi- Effectif de
de 1'atelier dominante tion nante en % 1'atelier

208 008 12 8 e Commercial usinage 43 % 17
montage 49 1

010 12 A Mise en forme - usinage 43 § 186
montage 43 §

012 T A - - usinage 721 50
montage 26 %

Fabrication de pompes,
et matériel hydraulique

213 003 12 C - rléthoda, planning |usinage 52 § 7
comptabilité, mag. |montage 26 %
067 T1 A - Entretien, contrBle |usinage 48 % 91
[:utlllage Muntagg 19 1
070 T A - agasins usinage 8§ 37
montage 62 1
077 11 8B Traitement de surfd ContrBle usinage 67 1 40
montage 20 %
078 T A Traitement de surfd - usinage 47 § 34
ontage 38 %
079 T1 A - Entretien, magasi-s Esinaga 571 56
ontage 13 %

Fabrication de machines
outils,d'outillage
mécanique, de matériel
de soudage.
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TABLEAU n° 5

+*

PHASE DE FABRICATION DOMINANTE
MIXTE : MISE EN FORME, USINAGE

Identification Phase de fabrica- | Fonction autre que [Personnel associé
Secteur da l'atefier tion autre que 1a | la fonction 3 la phase domi- Effectif de
dominante fabrication nante en 3 1'atelier
206 w3 mnc - Magasin, planning, | Mise en forme 33 J 36
préparation du tray Usinage 42 %
Fabrication de moteurs
a combustion interne
et de compresseurs
213 062 T B - ’ Mise en forme 25 & 45
Usinage 3
068 R2 A - - Mise en forme 23 13
Usinage 69
077 1 A - ContrBle, emballage| Mise en forme 35 1
A 17
Usinage W7 3
Fabrication de machi-
nes outils, d'outillage
mécanique, de matériel
de soudage.
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ANNEXE IV

Structures d'emplois et caractéristiques des ateliers de fabrication
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TABLEAU ¥ 1 i ATELTER™  D'USINAGE Sous ~Secteur 213
N a b
Phase(s) Dominante(s) |gjyage STRUCTURES D'EMPLOIS D'ATELIERS
Observationa] 054 11 0% M ose i 05: M 059 1§ o061m 062 1 062 T1 063 R1 066 11
[Catégories A A A A ] B A C A 8
Ingénieurs et cadres 0,7 T/ / 0,6 . / 1,4 7 / V /
1 1
Techniciens 12,1 0,8 /
essinateurs A / // .
0,1 0,8 :
Emp loyés : 1 /
2,7 9,4 H1I 0,8 4,3 b2 2 5 4,8 2,5
c.a CH 2?1 1 L ] 1 ¥ 1] 1 1
o 272 Pt &1 1] 104 0,6 47 13,31 41 03 |42 84 |3 5 s 10 |14 8 J2s 15
i —n e . i — —_— - S ——
4Chef S 1
ef de Service / 10 f 5 3 5 2 / M
387 3,5 B7,4 47,5 h,3 06,4 57,4 5 4%
e — _— _— - — — — _— -
389 "
7,8 72,9 6,1 63,3 | 6,6] 58,2 95,6 76,6 | 9| ek 90 7.4
- — —— —-— —_— - - —
0. P. s i
4 autres
38, 7 1,8 k1 b1 ? 5 12,9
- — i — - - - ]
autres i
que
38. o BN P / 107 7 2 53 4 18
12,5 25 31,1 13, 46,5 B 8S
0. s. 471 / % b3 . 10 I L 3
% 1 R 2,5
M. s, 472 6 1 / / /
Magasiniers | 501 27 1,2 2,5 i
manutention- 502 b 2 3 1
naires 503(
Observations
Variables
Secteur et produit a3-1 | 2= 23-6 | 2a13-3 | 23-3 | 213- 51| 213- 3 M3-31 | 213-61 | 213.3
fabriqué par mach. uuti]1 machines out. poulies & |natériel de | matéricl de | matériel de] fraise outil.] outil waristevr dftirauds et
1'établissement snbclales 1EoF o pour trarsmission |zeinture print. pis- pig':“;f_ 3 | voupant ge | statique vitesse ~at)filisres
ssr ;ummand. Egﬁgﬁgige variateurs |oisto, compred tolets, comp roche.comp. | stie et spé. | coupant spé.| de camping
. 2 g fabricatizn tils 3 5 wricati
T piéces pour non pidces piéces pieces abrszan-r outil La:i:::rsder r;:q or
roduita Labriques daps nultiples T POUraas spéciaux POUreas spéciaux I ¥
s ) e ; 5 2]
1'atelier outils précisé fraises bignons bauches
230 421 351 520 520 336 0 9 166 140
Ent,
Taille
At. 149 96 169 122 23 n 99 20 62 40
Type de production
de 10etaiios 123 1-2 2 2 1 2 2 12 2 1-2-3
~ . 2 ",5% 26,4 3 6,13 informations pas 22,11 54 1 informations Enformations pas
Degré de mécanisation
de 1'atelier en % {1&/122) (272/102) (6/98) incomplites | d'informatiof (17/77) (40/74%) incomplétes fincolatas JA"informaiio~s
Régime de travail de 128 18 2x8 1x8 %8 e 2x8 Tudl 1x8 ke
1'atelier
28 218 2x8
tournage tournage tourrage |tournage teurnage pergage tournage
. = ; i i i i fo frais.] filetage
Opérations effectudes ? pergage ik #1 fraisage fraisage fraisage fraisage sur g
dans 1'atelier wiltiphe sultiples fraisage Sk tilee rectif. barbage moulage taraudage | taraudage
: rect, alés. affutage affutage [rectif. affut.)rectif. alés. tourn. frais. sergage
Skl ajustage  Joergage affitage taillage  |neulage ,
i 2justzge  |entratien
. montage mise en fod montage  Jordonnance-
Fonction(s) et Phase(s) TTH, TTH nent mon*age récention
autre(s) que la domi- planning ma . i :
nante ng}%lﬁg magasin Js-.agaszn magasin

m
(2)

! pourcentage
: valeur absolue




TABLEAU n° 1 (SULTE) . ATELIER DYUSINAGE = 7Q° = Sous Sactaur 213

Phase(s) Dominante(s) STRUCTURES D'EMPLOIS D'ATELIERS

Observations| 066 11 D66 T 1 068 R 2 069 R 1 o 072 R [ o2 mt 072 m 072 1 073 n 074 1

Catégories A

Ingénieurs et cadres

1] E
) /
[
[Techniciens
Dessinateurs / /
2

NN
NI

Employés
28| 4 4,3 5,3 19 34 13 12,9 o] 2,1 12
C.A CM 271
i 272 39 167 |2d 60 |a3| 8.6 35 |17 96 |34 68 |5 6k |29 8 feu| 2 |2 w2 61| 73
L R — f— ] — e — — —
Chef de Service p 2 6
6 4 4 1 5 2 5 8 3 ,
387 27,4 69,6 J66,7 6,8 6,4 9,7 11,9 10,4 62,2
] el == - - e || - - -
389 21,8 2,2) 76,1 86,7 M2 |2 q s s, 26,7 J6,50 19,4 | 7,2] 26,2 ok
0. P - L _— = L ] - - L] 53 5,7
' 4 aut y
3;'1'25; L3 20 5,1 3,2 7.2 [10,4 9,8
- - - - — - _— - _-—
autres 2.1 5- 7
e 1 e
gg' 0 3 2% ] 10 7 6 1 16 62
8 & 471 55;5 35'} 6,5 5‘8 58.6 63!5 51|6 6‘?,3 58|3 1*!.6
S _ A 2 3 3 17 50 16 2 @ %
- 5,6 6,7 3,8 3,8 3,2 2,4 e i
M. S, 472 T ) g / 3 : 2 _'
Magasiniers 501 58
manutention- 502 3
naires 503 ]
Observations
Variables
- . r— = 713 - - o 705 - 23-3 | 213-3 213 - S =
gec‘?ur F Prediit Bihadstet| Hfatad ot| Hdsmibits MEE W::'?‘, nrgégiﬁts frets 5 forets orets gorutsj otk beﬁl’es d it
?l"rlqué par filiéres filidres b 11 outils * | alesoirs alésoirs | tarauds arauds FIOFF:eRe. | Cosestaar t
1'établissement L] cm; S»] tours rectif) tarauds tarauds fraises fraises H l. mltiplicat.
% outiila
cemran, U8 | meca. gony | fraises fraises | alésoirs alésoirs SHELH 38 ] oo vitesse
Sunres = : = T pleces
i, By Hdn -!?g’%ﬁca. finttion us_inage ot usinag? ::E:::-:;grn ebauches fraisage rectification] affutages e wnti USINAGE des
. . Jée shavchag .‘ﬁas 3justage def des pieces Zbauches pi- pOUr.ss [s 1T d8Ssessas G8uuennen dans la Vet
Woatalline ReBges coussinets | P27+ gnons engren. STutageyen Riaw p..... -
- 140 140 12 5 116 560 580 560 580 e w
nt.
Taille
At. % 2h 46 30 52 29 79 n b2 48 82
Type de production
de 1l'atelier V=i 3 1-2-3 1.2 1-2 2 -3 z2-3 2 3 ] 1(2)
Uegré; de mécanisation pas pas 2,5 % bk informations 3,7 3 71 informations 1% 2% non
d i 4 ; d'informa. 3 /28 . < . 1
e 1'atelier en d'inforne- | 5. 1L (2 / 79) /2 inconplztes | “ 17/ 49) | (18 /256) | incomplites | (5 j78) (13 | 58)
tions N .
x8
l:(?gim?‘de travail de 1x8 18 1x8 218 1x8 1x8 1x8 1x8 18 1x8 1x8
atelier
tournage o i o i tourna
y . tourgage ¥ tournage debit fraisage fectification ¥ g
f - o . :
Operatfons effectuées ——— affutage alésage ??gﬂe{nge (1 subo/4) voemine Deaitl affutage aultiples | [reisage
dans 1'atelier -finition fraisage | alésage . HEA3 S affutage i“:; akesa.
rgage ergage aillage
g | peras il
trai tements
Fonction(s t i :
aut:e( s) (qiee 13132:;:5;) montage | magasin entretien |  Hhereiques
nante montage

(1) : pourcentage
(2) : valeur absolue



TABLEAU N* 1 (SUITE ET FIN)

ATELIER DUSINAGE — 171" -

Secteur 213
Phase(s) Dominante(s) lisinage STRUCTURES D'EMPLOIS D'ATELIERS
: Observations] 076 T 081 11 082 1 08z M 085 1 158 158 11 | structure
Catégories A A L B A A A | moyenne P
i IIngénieurs et cadres 05 y EA i L9 0,4 0,6
a/*{ { / 1 1 1 12
i [Techniciens 0,8 6,3 ) 3,4 57 0,4 1,6
"’,i/’T’ i//,f/?/ 45:://’//“’,',/’7" ,/fﬁfl ;2 1 I/,/’?r’
ssinateurs
L
0,2
Employés / / / // / / // / /
o >
: 1,5 16,7, 1,4 3,7 2,4
FHiC. AL cM | 27 ! ¥ ? ’ ’
» i = 1 - . | g et e 4 st 1 o —1
CE 272 6,8] 63 17,4 17,2 %7 157 7 155 7.5 3.7 M 48 1,5
— — — — — — Sa— S— ——4 _—
0,7
ef de Service 1" 5 1 1 (1] 2 12 14
387 20, 5,4 83,3 46,2 187 E1,8
pr—y =t p— ——1 E— ——t —— — —— oy e ——
389 5,3 6,8] 87 1,2 83
Eﬂlj it 51’15 — 33!3 ol 69!2 e 56,2 - R — sgv? ———t — pr—
4 autres
a8. /| 105
o b 3 (O O GO U
3 autres i -
5 que 3 0 0 23,1 /9 2 W 205 181
38.
=
g 53,1 3,5 1,7 3,5 3,7 1,3 27,9
210, S. 421 7 70 1 i6 2 2% 52
T
4 34 1,6
Efu. s. 472 / 1 / / / .
Magasiniers 501 0,8 1,4 1
; | manutention- 502 i 2 19
i | naires 503
5 k Observations
} Variables
. FSecteur ot produit ety -3 213-3 e -3 215 -3 213 -3 3~ 1 | 255-1
fubriqué par tara.ds outils tran- § outils carb.] outils carbfoutils coupanf m.0. proto. tours
1'établissement filitres fhants poye diamaniblocy blocs et guftarauds alés.| et oreserie | paralléles
2 e trave du | ot quida 3 billdf tils| =aghinas
E bois,mét. pid 3 el Radida sggg%gugf Ha spgheci__in
A . i isinage de Jusinage de usinage taille et P s pigces non pieces
i fProduits fabriqués dans | ...iic et [tsrauds et d'outils car} usinage de e 4 standard pousbour tours
vil'atelier filiéres filiéres BLOCS ET gui] diamant 1'entreprise | machines "
des 3 billes] pour outils outils paralleles
51 42 25 5 218 474 m
_ Ent,
Taille 132 2% 6 13 146 S4 Al
At,
‘Type de production
[de 1'atelier 2-3 2 1 1 2 1-2 2
Degré de mécanisation 22,4 3 informations | informations i@forma;%eni
de l'atelier en % \ nan non non inconplites | incomplites incomplét.
(47/210)
oy i 128 1x8 1x8
Régime de travail de 18 1x8 18 1x8 28 28 8
1'atelier
coupe, décol} cisaillage | tournage taillage tournage perd fraisage
Opérations effectuées 1 frais.{ grignotage | fraisage diamant multinles rec. frais. P
dans 1'atelier affut. rect.]. . rectifica. usinage P rabotage Aff g
tournage aju felnconnage affutage divers alésage poinf sclage
per, teil.racd
. TTH montage| [TH mise traitesent | TTH planning | tragage planning
Fonction(s) et phase(s) contrdl: en forme entrp trati
autre(s) que la domi~- pagasin tien planning a: res}:n
nante gardiennage | élwdes J i

(1)
(2)

! Pourcentage
i valeur absolue



TABLEAU N* 2

ATELIERS DSINGE

Sous - Secteurs 206 - 208

Phs;e (8) Dominante(s)

Usinage STRUCTURES D'EMPLOIS D'ATELIERS
-
Observations| gps r2 | w2 5 00h R 1 005 11 006 T 1 007 T1 008 T2 o1 RO 013 7 056 11 |Structure
Katégories A A A A A A 8 0 HojenE
Ingénieurs et cadres 0,9 0,7 1 1,1 1,9 0y 13 1 0,9
I 1 1 1 L 2 i
Techniciens k2
Y 3 1,5 3,1 W5
Dessinateurs 2 ! § _
—
. - B 1,1 1,9 . .
Employés / / g 8 : / R / / 0,57 / 6
C.A. M | 27 1‘8’ ol 31 5k 53 ) 2,6 1,5 7
9,8 — 15 — 7,3 = 65 p— 10,5 }— 9,6 1 6,1 1 .7 6,8 7,7 8,3
CE 272 8 2,3 4,2 1,1 5,3 77 35 L8]
- —— ok e et —r -—— E— R '-—-1 '—-q et
Chef de Service B
9 2z 7 b 2 b 14§1,5 3 13 1
187 § b8 75 73,9 b7.7 59 55,9 £9,7
L — — ot — L o | S —
389 7.1 13 0,4 27 7,7
15 18,5 57,3 il =
0. P o T o B o LS o RS = BTN S TR S R S 76, 51,9
e 4 autres -
8. 3 &
— —— f—— . ——I e | — — —
autres 3,3 -
ue - ~
ga. |07 % o 7 15 30 {2,6] /1 i 151 1 <z |
66,4 a1 21,9 7,6 23,1 W12 21,5 7,8 15,4 13,5
8. o s e * 1 Iy Ll 35,5 |
" 75 89 P ' 2 109 Th 15 2 Tk
3 7,8 5,2 5,5 1,5 2,1 A
20,5 L :
M. s. 472 - - / g 7 / / / f
Magasiniers 501
manutention= 502
naires 503
Observations
Variables
Secteur et produit ( 2135;; (206-1) 206= 2 200 g 206-2 206 - 2 208-2 pumf»g% % g 208 1/5 208 -y
fabriqué par 237- 2¥1-3 . compresseu rs| mat d'équip. 5 oL ronivets ompes et
1'établissement moteur ton- |aoteur, ton- | SOTPrESSEUrs c:epr:sseur 3 vide "vide" U] rtites | varnes daseur tlur"i'es E‘l:‘:rte
s Nisiias § gae et moteur | e is s A R
’dzeu%e e zan:s. 9 + divers o6 poTpes
— ‘ab. de vis fusinage de | usinage de | usinige de | usinage de | ‘usiname [ 51139 | esinage P
Produits fabriqués dans paaces écrous prur i i i Dau’__““_ de pisces mé.| des flements
pour toutes pirces pieces pitces - et des corps | de...
1l'atelier ki noteur 2
pigcas POUFY v POUF.es pour... d8Sees =
- 1072 1072 616 b 152 518 842 232 23§ 421
nt.,
Taille
At. 13 146 % 92 19 52 b5 65 192 13
- ! subd.out.|
Type de production 1 sub. e i
de 1'atelier 3 2.3 1-2 12 1=2 2 2-3 1-2 dtinforaation]
entre 80 et 1 subdiv. < 1 sutd ssuf llaffut, 1
Degré de mécanisation SR 55 1 347" 33 9,1 1 s 251 ges
de 1'atelier en % 95 % estimz] (78/146) nan (212w ) nan ©/ 3% d'informat. | 29,6 %
Wt £y 28 827
. . (ne ) 1x8 148 4 18 e
Régime de travail de (%) Tx8 28 28 2x8
iTaralier 28 8) pour 1 Tx8 1x8 17!
subdivi. 218
" tourazge tournage : . tournage multiples | multipl t "
2 multiplas . 3 eultiples | multiples Lo P L ournage Aage
Opérations effectuées ;ié}tﬁgﬁ_ alelsage - 3 fraisage 4lésa rectif.
dans 1'atelier perage fraisage pergage pe;’:gz usinage
.. | surfagage ajustage it éri
decel. frais. rectific. Justag affutage EpRCia
administrad chronométragd  montage
+1TH g i
Fonction(s) et phase(s) et surivily i alia phanskig magasin
autre(s) que la domi- planning ¥ 9 : cutillage
nante forme :'Fiil

1) 2
(2) :

pourcentage
valeur absolue



TABLEMY #° 3

- 173

ATELIERS  MORTAGE

Sous =Secteur 213

Phase(s) Dominante(s) MONTAGE STRUCTURES D'EMPLOIS D'ATELIERS
Observations 054 0% 059 063 069 070 [ o3 073 158 structure
T M8 M 11¢ R1C de fie T 8 Me 18 | noyene
Ingénieurs et cadr:s 33 1,25 0,8
M / / 1 x
Techniciens 28,3 L3 3,?5/ 5,85
e T / // 1 / 3 2
1,7 0,3
Employés ] 4
W ' 1 2 2,8 1,2
C.A. e |2 |87 ! p:6 £ . 85 25
- _— — = ] fad [ — ot Vi
CE 272 5 B3pT )1 5,35 19 |3.6] 14,3 b3 4,2 2,85 |5 |6,25 7,9
) - p— L — — R | o -
[Chef de Service 1,7 f /3;5/ A / / / 5 A
387
— e — —— — — — . e —
389
b2 P85
0. P 5315 et e 56,8 f— e I— — — —— —1 5,9
e 4 autres
38, /23,3 59,2 36,8 0,7 65,2 L 13 12,5 25,1 M,k W5
1 853 P =] 64,3 7,3 1 [ g o m 3
autres 30
g;e k1 A o156 A fe6,1 1 |13 3083 3 12,89 1" |3%,% /68 215
& @ e 5,6 50 1,3 82,6 79,2 51,4 3,1 o
v 3 19 b 19 19 18 3 85
53 b3 b2 2,85 14
M. S. 472 s 1 // : / :
Magasiniers | 501 3 1, 1,6
manutention- | 502 g 4 6
naires 503
Observations
Variables
Secteur et produit aj ks 213 -1 213 - 34 213 -6 215 = 1.2 J213 = ka5 213-3 213 - 3 213 - 1
fabriqué par mach. Dutild mach. Outils [wate peint. Mariateurs def Presses '“Ghlﬂ“'i outillage | outillage .
1'établissement spécia. sur | rectifieuses I:istnhts vitesse, mat{ nachines souderyddreul{z1,c o, #lectro- pUrS
commands oApes masq. ;1;“ ulg:gsn | spéciales mache 3 trongdoociatif portatif
variateurs presses ROntage- o8
. 3 | 5 = t montage t machine 3
Produits fabriqués dans il i tdén r:n:;::sse machines 3:’.‘.??.3 ) ::n age cﬂuialnde a‘m‘
% i , . LEL L L - -
l'atelier ' angles spéciales :;n:::;on
Ent. 230 421 520 166 115 87 234 234 75
Taille
At. 60 54 38 28 23 23 24 35 8e
Type de production
de 1'atelier 1 1-2 2 2 1 z 2 2 1.2
3 Y non non
Degré de mécanisation ~ non non non non
de !'atelier en %
type (10) type (10) type 10 et 24 ,type (10) |type (10) type (10)
Régi d il d
l'f:ﬁig: R 2 128 1x8 1x8 1x8 1x8 128 1x8 1x8 1x8
~ mécanigue mécanique | mécanique |montage mécanique traliseiti
Opérations effectudes électrique | Electrique | soudure | rodage électrique = bobinage rul tiples
dans 1'atelier tolerie . traitement soudage i
|P’El|’|tul'3 ‘El: EFs trait. Sur.
3 magasins contrile et
Fonction(s) et phns?(s) § bxpédition contrile
autre(s) que la domi- afsais essais
nance planning ]

(1)
(2)

! pourcentage
: valeur absolue



TABLEAU W* &

-7 -
ATELIERS BE MOATAGE

- Sous = Secteur 206 - 2

Phase(s) Dominante(s) MONTAGE STRUCTURES D'EMPLOIS ['ATELIERS
_. % structur
Observations eﬁngs'ans
003 004 005 005 006 o1 056 structure | *%
[Catégories 120 e ne Tc 118 R18 MEL 056 .o | 3cf8fie 037120 5
Ingénieurs et cadres 0,5 W 1,8 2,3 3,6 1 1,3
u/‘ﬁ / / 2 :
Techniciens B’V 0,6 1 .
Dessinateurs / / / / z / 3 3 /
. = 1,7 0,2 0,3
Employés / 1 / // / / 1 ; /
2,9
4,5 3,7 !
1, W ' ¥ 6
C.A M | 27 4 i i 3
| | e ey s — p—a | m— et _-‘
CE 2?2 3‘9 S.a 31 3!" w ?tj 215 6|E 3!? ?ri' 3’6 ?,1 5‘2 2‘9 5;? 5|ﬁ
{Chef de Servi 1
ef de Service 1 z f l/ L] / / / 29 /
387
f —— — —— S— L] _— - — —ﬂ —
389 5,8
3,2 58,9
0. P. —1 55,2 [ | i B = — -—{ P = .
4 ;;l.:res/ 1,4 17,4 |55,2 60| 81,8 72,0 72,7 |50 %0 19,3 bg, 4 §2,1
_| | —— 66,7 | 60,7 §_ b 32,4 | _ |
autres 21, =
g;e A 3 b5 2 16,7 3 §o,7 17 J16 8 /6 |3 1 215 179
, 64,7 . 2,8 9,1 4,5 7,4 2,6 17,4 64,7 iy 2,6
0. S. 471
T34 / 5 2 } 8 24 2 218 x
M. § 472 .0 4 34 13,6 .8 1,8 %
. . 7 2 f i / G
Magasiniers ) 501
manutention=- 502
naires 503
Observations
Variables
Secteur et produit 206 -1 206 - 2 206 - 2-1] 206 = 1-2 206 -2 208-2et1 213-1 208-2
fabriqué par ;g? =31 COMpresseurs compresseurs | pempes dos. | mach. 3 rec] .
gazon = élec-pompes
[montace de moritage de | bobinage montage
Produits fabriqués dans [woteurs et mortage de.. :::;fg:,::s woitage:de nontage de.. | pompes distri de biraccslsrat
1'atelier [ teanae moteurs de produits | stators AECRAGTRISr
diesel raines
Fne, | 1072 516 ot 406 152 232 k21 i1
Taille
At. 207 N 55 ey 54 28 51 3
Type de production
de 1'atelier -3 1-2 1-2 1-2 1 1-2 2-3 2-3
oui pas pas pas non pas oui nen
Degré de mé i i . . . ;
d:s:l‘!at:&eza:;sgtloﬂ g? 1/15 d'znfnrmats.oan'xnfomat «}d'informat, | type 20 d'informat. §20 % 3/15
Régime de travail de
1lacalier 1x8 1x8 1x8 148 128 128 1x8 1x8
montage ajustage mort.| mentage
Opérations effectuées traitem. - . .
Sere: TidaYics s SurFitd 'uunlage montage montage traitesent de | traitement |bobinage montage
rénarations fsurface de surface
Fonction(s) et phase(s) contrile
:::::(S) que la domi- planning jcontrile essais contrile pnballage

(1)
(2)

! pourcentage
i valeur absolue




ABLEAU n* 5

=175 -~

ATELIERS  OE TRATTEMENT

" Sess = Secteur 213

Phase(s) Dominante(s)  [RAITEMENT STRUCTURES D'EMPLOIS D'ATELIERS
. ﬂ ’
Qhservations| o5 19 | 066 13 068&21 mzR1, | 158 [Structure
R S moyenne
latégories
[ngénieurs et cadres 3 / / / h,5 . / /
‘echniciens /
lessinateurs / / / // /
] j 22,7 5,2
Employés . 5 5
A CM 271 b3 2 5 b,7 2,7
CE 272 5,3 5 6,7 Bt 8,1 4,5 8,2
- _— R —1 9,1 |}— — e
3 hy5
fd ’
hef de Service # o X 2 / /
187 |53 6,7
+— — S }— S — e —
389
10,9 5,4
5 59 b4 so L eo b _Js& b sk | sl = =
B Be 4 autres
18, 45,3 20 k.5 35
e  — f——— .—' f——— i —
autres B
Que 6,8 1 P o 9 2 Jo,9 1 3
38.
36,8 o 35,3 86,5 13,6 h9,5
% g L / / ) 3 18
i S. 472 / / /
fagasiniers 501 k.5 1
ranutention=- 502
raires 503 1 1
Observations
Jariables
jecteur et produit 213-3 213-31 213-61 213-31 213-1
fabriqué par outillage | tarauds consinats tf:{il"t:' machines
L'établissement coupant fraj filiéres filidres outils
forét méche aléseirs
'roduits {abriqués dans
. idem 1dem idea - =
'atelier
ik 91 140 121 560 74
‘aille '
At. 1 4 15 3 2
'ype de production
le 1'atelier 2-3 1-2-3 1-2 ? 1-2
legré de mécanisation oui pes oul St
le l'atelier en % 4 groupes de [d'inforsation] 2 centrif. j¢"informatior )
four
Egime de travail de 1x8 128 1x8 1«8 1x8
'atelier
; 2x8
traitement |traitement |traitement | traitement | traitement
pérations effectuées thermique | thermique de surface | thermique | thermique
ans 1'atelier parachévemenk régulage
e d'1 métal
retouches nou
outillage trongonnage
onction(s) et phase(s) préparation réception
utre(s) que la domi- des outils expédition
ante pour 1'usid contréle

1) : pourcentage
2) : valeur absolue



——

- ;

" - 17e =
il ATELIERS 07USTHAGE MONTAGE Secteur 21:
Phase(s) Dominante(s) - USINAGE MONTAGE STRUCTURES D'EMPLOIS D'ATELIERS
Qbservacions] g 070 077 078 079 003 Yteucture
y A A e A M A 26 moyenne
Catégories e

Ingénieurs et cadres

fl/“’///‘aa :'“‘ 1'

]
; Pl
A el P

3, 23,5 9,6 '

Emp loyés /
IC.A. CM 271 3,3 ?9 7,5 8,8 Seb h,ﬂ
616 — — t——— — | — — —1 p———} —
CE 272 3,3 5,3 7,5 2,9 11,8 p,0 2,5 7.1 [}
- - B - | - - | S
{Chef de Service /2.6 - / ¢ AN P / / /
387 571 5,3 52,9 b 9 48,2 2,4
389
75,8 || L 605 76,5 L0 74 L] 75,8 L_J65,8 - _—
0. P
autres

13,1
autres
e 1

aue  hosl 4 ?.9/ s| 43,3 56| /o # "
T,y 57,9 2 1,8 | '

0. S. 471 ; ? 10
13 %2 y i
6
M. S. 472 W 5 / 5

NN NN

Magasiniers 501 23,7 ’ 1,8
manutention- 502 ( 1
naires 503
Observations
Variables
Secteur et produit e Zr‘:i-aﬁ y 213-4 215-3 =3 2156 206-1
fabriqué par 3 z + | matériel de ?uu!iaga !3mn01‘rs engrenage fabr. de mot.
1'établissement reducs ¢ V¥ soudage 3 pointe industriels | méca. génér. ET tondeuses
tesse, méc. bearbure quing. bijoy @ gazon
énerals .
E‘w s outillage
. . ngrenages laminoirs Sl
Produits fabriqués dans | ¢ cteyrs iden idem machines idem mac\:iﬂes
1'atelier e vitesse 3 etirer 3 Fr
froid spéciales
109 88 74 68 7 1072
Ent,
Taille
At. n b1 4o 34 56 2
Type de production y
1 - - 1=
de 1'atedier inconnue 1-2 2 1-2 Z 1
Degré de mécanisation non non non non non non
ide 1'atelier en %
type 10 type 10 type 10 type 10
" 4 1x8 1x8 1x8 %8 1xd 1x8
Régime de travail de ’ , :
1'atelier 28 28
usinage usinage usinage usinage usinage toutes opé-
Opérations effectuées rations
mon " "
dans 1'atelier tage _ncntage montage montage montage Yo
traitement | trait. sug] traitement| traitement mntagage
& L e
. entretien magasins contréle entretien méthode
Fonction(s) et phase(s) outillage devis de in
autre(s) que la domi- contrdle > i magasing magasins
nante réparation

(1) : pourcentage
(2) : valeur absolue



=177 -

TABLEAU n* 7 ATELIERS D'USINAGE mmr.a- Sous - Secteur 206 - 208
Phase(s) Dominante(s) ) usinage montage STRUCTURES D'EMPLOIS D'ATELIERS
Observations| 008 010 012 structure
Catégories 128 124 11 A | noyenne
Ingé.uieura et cadres 0,6 0,5 8,5

1 Z

0,6

/
/

T, ici /
s il W Wl i
/ /

NN

N
“ I

. 0,2
Emp loyés 1 : / / /
2,9 1,1
IC.A CM 271
— — ot = _— -
CE 272 BS| 64 |43 54 | 6 8 6,1
i L —_— - e e '—.
Chef de Service 1 0 d / / / /
387 5,3 b3 56
— T ———y et — —— — ——] = '—_
389
0,6 fyk
0. P %W Lof M L - . - - ] - ] -
. 4 ;;trel{ 1,1 18 7%
S — b S b e — - — !
autres =
g Y1 2 |" | A 7
82,5 80,1 ] 12,2
0. S, 471 ,z’ﬁf;/, ? A 7
Zi2 2 1+e
H. §. 472 J,,a””’J "/”’,ff’_"’//,,//
] 1 5
Magasiniers I 501 b 0,5
manutention=- 502 2 2
naires 503

Observations

Variables
i
Secteur et produit 20 -2 208-2 208-1
fabriqué par pospes cen-| poapes cen= | moteyrs hyd
1'établissement trif. arortd trifuges dragues
fondarie clrculateurs] trquils
circulateur usinage et
Produits (abriqués dans | d'eau p 0
emballage idem m;tage »
l'atelier sotaurs
réparation hydrauliques|
£42 506 166
Ent,
Taille
At. m 166 50
Type de production
de 1'atelier 3 -3 2
1 . pas d'infor. oui oui
Degré de mécanisation
de 1'atelier en % 2 g 91
33/140 9/23
s 1 1x8
Régime de travail de L i *
1'atelier
2x8 2x8 2xB
. usinage
Opérations effectuées multiples multiples fmontage
dans 1'atelier %
traitement
sur face.
réparation

Fonction(s) et phase(s) aprés vente fcontréle
autre(s) que la domi-
nante emballage

(1) : pourcentage
(2) : valeur absolue
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. Sous - 206 - -2
L ATELTERS DE MISE EN FORME SANS ENLEVEMENT DE MATIERE Sactour 48 - 213
Phase(s) Dominante(s) Mise en forme sans enl. de mat. STRUCTURES D'EMPLOIS D'ATELIERS
Observations| 038 057 066 f
Catégories 12¢C A A
Ingénieurs et cadres ‘:'?/tf) / / / / / / /
Techniciens l//,/’//A'//,/”// ’//,/’/, ”/”,//
Dessinateurs / / /
s / / / / / / / / / /
3,3 L6
CE 212 |13 L 6 bo | 01
— f— e }|—— e  — —_— i —— =
] r
{Chef de Service / / /
387 2,3
p— E— —_— e _— E— —— S e —_—
389
S— _— S e = . - — — —
ol 4 autres
8. s 16,5 86
a— SEE— p— E— a— E— e £ o | e
autres JE,S 83,1 5
que
38.
74,2 4,7 80 %
0. S. 471 / \
M. S. 472 / / // /
Magasiniers 501 4
manutention- 502
naires 503
Observations
Variables
Secreur et produit g~z | 2B-4 2133
fabriqué par ponpes Taterm? tarzuds et
1'établissement centci fuge, |industriel def ., o0 0
amort. pfl. 9
Tonder ie ~ | devit: de
Produits {abriqués dans | fonte tuyauterie i
pour aLtres matiere
l'atelier ateliers ou i
sous/ trait. premisre
1096 140
Ent, 24
Taille
At. 151 b3 5
Type de production
de 1'atelier -2-3 1 incannu
Defré de mécanisation pas pas non
de 1'atelier en % d'infornatiof d'infornatio
Régime da travail de 1x8 8 18
l'atelier
. t: débit
Opérations effectuées aultiples e e
- : .
dans 1'atelier asinage
Fonction(s) et phase(s) [expédition
autre(s) que la domi-
nante

(1) : pourcentage
(2) : valeur absolue




TABLEA n* § - - :
ATELIERS 06 0rSE T FORME, USIMAGE Sous - Secteur 206 - 208 - 213
Phase(s) Dominante(s) - Mists : nise en forme usinabe STRUCTURES D'EMPLOIS D'ATELIERS
Observations| 003 062 068 o7 [
tégories e ™8 RZ A 1A

igénieurs et cadres 2,8

\
\

4 Employés 2/ / /

A oM | 2 .4 Ly oI

g ———1 T

NN
NN

CE 272 5,5 8,91 11, 1.7 5,91 11,8

e P s s s P
2| o
L

Il\\

e
=]

—-_— —
t
?hef de Service Z,€ / / /

387 50,3 6,7 23,1 47
]
389 _‘
0232 15,4
61,1 j— b= 6 k6,1 f=——152,9 | =
4 autres .
i (5 2,2

:::“5 9,4 bb 7,7 5,9
38,

\Ijl\l
\

3,5 3,3
- 2,8 / 4,9 / /

NN e . Y
N Y

\\ILI

5:6 7,7
472
asiniers | 501 "1 by
Banutention=~ 502
jaires 503
Observations

riables

cteur et produit 206 - 1 213 -3 213-6 213-3
fabriqué par fb. moteurs outillage coussinets |carbures
;l‘il:nhlissement et tondeuses oupant de | d'industrie |métal. et out
: 3 gazon série et sp.
i
kduits fabriqués dans |vSinage et Fab. de fonderie fab. de
L, . montage de oréts et usinage [olaquettes
1'atelier pidces non de coussinet|de carbure
i fab. en 555,
f Ent, 1072 291 2 7%
Teille
i At. 36 b5 13 7

i‘ype de production
de 1'atelier 2 -3 1-2 2

ﬁegré de mécanisation infornation oul e el
de 1'atelier en % inconplate 26/30 1/78
86 1 143
Régime de travail de 1xB 1x6 1x8 1x8
1'atelier
2xB
= ~ fonderi
Opérations effectudes i
dans 1l'atelier multiples | . mul tiples usinage multiples
soudage
s contrile
Fonction(s) et phase(s) Ll
wtre(s) que la domi- planning ewballage
ante prég. du tra

(1) : pourcentage
(2) : valeur absolue



0. s. 471 19,6 13,6 89,7 38,5

- TH0 .~ ~
! TABLEMU n* 10 . MELICANINE, MISE EX FORME MOMTAGE ASSEMBLAGE Bous-secteurs 206 - 28 - 213
Phase(s) Dominante(s) Mixte Mise en forme nantage Asseablage STRUCTURES D'EMPLOIS D'ATELIERS
Observations| 00% 059 0:? 072 1 -
S— R1C s 1A R1F
atégories -
Ingénieurs et cadres I;B/t{) / / / / / / /
Techniciens 3.6 / / /
[Pessinateurs / / / / J
5 3,6
Employés
' 2,3 7,7
C.A M 271 "
— | ——i - —— A — |—.-1 S — f— —_— o
561 56 |wo} 68 | 30 Bog 3,5
CE 272 "
- — ] — - ——— — — - e e
4Chef de Service / / / / /
e g e —— et S s ——— N " 20} o]
389 57,1 7,7
L1 68,2 b 69 L1 230 L - == - —3 = =
0y P
4 autres
38. 4 0,5 6,9 15,
— —-— . —-— —-— - _— — _—
autres F -
sk p3,6 7,7 / /
38. _

M. S. a2 |0 L /

Magasiniers 501 1,8

manutention- 502

naires 503 .
Observations

Variables

Secteur et produit 206 - 2 21}‘-‘51 213 - 15 213 -3

fabriqué par | 'falt_arm et m de soudagefoutillage de

1'établissement i equipenants

d'animation |précision et
trongonneuse] couran

de peimture

fab. et
Produits fabriqués dans aultiple militipie b Bobiis idem
1l'atelier transforma=
teurs =
Ent 620 520 87 580
Taille ' ;
At. 56 b 79 13
Type de production
de 1'atelier 1=2 1=2 z -3
—
Degré de mécanisation h/28 6/45 329
de 1'atelier en % :
14,3 1 . 13,3 % 10,3 3
Régime de t il d
TRt fing SR TR 18 1x8 16 18
: B opérations | roulage laminage
Opérations -‘effectuees TAs nult. de découpage
dans l'atelier multiples lohaudronnerie| bobinage |s0udure
montage
. usinage traitement
Fonction(s) et phase(s) g
autre(s) que la domi- planning de surface

paute ordonr .

(1) : pourcentage
(2) : valeur absolue



TABLEAU n* 11
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ATELIERS MIXTES TOUS GEWTES

Seus = Secteurs 206 - 213

Phase(s) Dominante(s

y Mixte tous genres

STRUCTURES D'EMPLOIS D'ATELIERS

Observations W?zt D§1+ fis 070 11 [
Catégories
Ingénieurs et cadres M 11 / / / / / /
Techniciens 1,1
e / / // / / / /
k1
Employés / / / / / / / - / /
0,8 33k
C.A. CM 271 L
Bkt ——— o et p Lo e o h et - —— e
24| 37 s » ]
CE 272 ! 2]
Chef de Service ) / / / / / / /
187 31,8 19,4
s _— e —t L — —— — — e —
389 b.8
59,1 22,6 T -
0. P. — — — — = L - L
4 autres
38, A9 73 7.0
autres o
we 0;2 3,2
38.
14,8 74,2
0. S. 471 iy / / / / /// //
M. S. 472 ) / // //
Magasiniers . 501 43,9 14,8
manutention- 502
naires 503
Observations
Variables
Secteur et produit 206 - 1 213 - 34 213“.*'5
fabriqué par motaur pour | narteau pig.| wach. @ soud
1'établissement agrice, TP f brise roche | der, sach.
rine, tondd compresseurs| d'animation
ic
. . s : pjéml&. []
Produits fabriqués dans it wn trant ds la
1'atelier grovpe fabric. des
glectrogene pach, @ soudd
Ent 1072 336 87
Taille
At. 123 &8 bl
Type de production
de l'atelier 2-3 Z Z
Legré de mécanisation non non 21
de 1'atelier en %
" Tnd
égime de travail de 8
1'atelier %8 e
Ind
mon tage TECTITICation] mise en
Opérations effectuées traitementd TTH forme usind
dans l'atelier :
de surface assemblage
Fonction(s) et phase(s) nag?sin. -
autre(s) que la domi- expédition | magasin
nante emballage entretien

n
(2)

: pcurcentage
: valeur absolue
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ANNEXE V

Variables et caractéristiques générales des services auxiliaires

a la fabrication



TABLEAU n° 1 (suite et fin)

ETUDES ET RECHERCHES 206.

208.213.

Opbservations Ohs. 1 Obs. 12 Obs. 1 Obs. 14 Obs. 12 dbs. 16 obs. V7 Obs. 18 Obs. 19 Obs.
Variscles 059 T 061 T 062 ™ 063 T 065 1 068R1[ 070T1 [ 07T 085 T
) i Recherche |Bureau Bureau Etudes et Bureau Etudes et Bureau Bureau Bureau
Appellation du service p .2 d'études recherches | d'études méthodes d'etudes d'etudes d"études
Développe- |d'études B
méthodes
ment
devis
Recherche Etudes Etudes Recherches Etudes - Etudes Etudes Etudes
ﬁc{ivités assdmées par Bé\'eloppe- Iéthﬂdas études Ghronﬂlé"'
le service ment devis contrdle trage
prototypes
Teille btablisemment 516 332 291 166 217 21 88 68 212
Taille §ervice 23 1? 5 14 18 7 8 5 6
Produit fabriqueé par
1'8tablissenent 213-3 213-3 213-3 213-6 213-2 213-6 213-h 2132 213-3
Type de production 2 1-2 2-3 2 1 1-2 1-(2) 1-(2) 2
tffectif de fabrication 259 190 191 91 160 Th 32 38 130
Effectif service (s) 7 +1 serv. .
Effectif  Ztadlissement - h,5 5,1 1,7 8,4 8,3 5,8 9,1 7,3 e 2 pers.
3,8
Effectif service (s) "y -
Effectif  fabrication 8,9 8,9 2,6 15,4 1,2 9,4 25 13,1 6,2

- G8i -



TABLEAU n° 2

METHODES 206. 208. 213.

Ooserva'icns Os. 1 Obse 2 Obs, I Obs. Obs. 2 dis.b Obs. 7 Obs. B Obs. 9 Obs. 10
Variatles 003 12 005 T 008 12 01371 014 M 056 T 058 i 059 I 061 M 063 R1
) R Méthodes Méethodes  [Méthodes Préparation | Méthodes  |Méthodes  |Méthodes Methodes Méthodes Méthodes
Appella fon du service Préparation | B.E. dessin idu travail |Et. outil- |[outillage
outillage [d'outillage | Et. outil- |lage
lage.
Activitis assimées par Méthodes Et. gammes | Methodes | Méthodes | Méthodes Méthodes | Préparation
le service preparation Et. outillagg outillage (usinage, (qammes de | du travail
investisse- chaudronne~ | fabrication | (gammes et
ments rie et mon- |Et. outillagq Et. outil-
tage) de fabrica- | lage)
tion).
Taille établissenent 1031 406 B2 2369 341 K21 351 516 332 166
Taille service 16 12 9 28 5 5 7 12 9 8
Produit fabriqué par 208-1 213-1
1'établissement 206-1 206-2 208-2 208-5 208-2 208 213-6 213-3 213-3 213-6
Typsi 9% prodiiakion 3 122 2-3 ? 122 1-2-3 2 2 12 2
Effectif de fabrication 723 190 612 ? 208 248 ? 259 190 9
1 17
Effectif service (s) 0l Iregs::v. i
Effectif atablissement 1,5 2,9 1,1 1,2 1,5 [ 5.7 2 2,3 2,7 4,8
"
Effectif service (s) i i .
Effectif  fabrication 2,2 6,3 5,4 - 2 9,6 = b6 4,7 8,8

= 981 =



TABLEAU n° 2 (suite et fi_n)

METHODES 206. 208. 213.

Observat ions s, N Obse 12 Obse 13| Obs. 1 Obs. 12 Obs.16 Obs. Obs. Obs. Obs.
Varidtles mr | ot 158 1 004 R1 056 T1 065 11
) Méthodes  |Et. devis | Méthodes | Méthodes Méthodes | Planning
Appellation du service préparation outillage | entretien | méthodes
du travail '

Activités assunées par Méthodes Préparation | Méthodes
le service (Et. et outillage | entretien

dessin

préparation

du travail

lancement)
Taille établissement 580 155 W17 616 21 217
Taille service 8 10 6 23 19 7
Produit fabriqué par
1'5tablissement 213-3 213-6 213-1 206-2 213-1 213-2

. 2 trés petitp

Rt a8 Pt 23 |série, 12 2 123 1
tffectif de fabrication 313 94 145 231 ‘248 160
Effectif service (s) g
Effectif  établissement 1,4 by 1,2 3,7 - 32
Effectif service (s) =) .
Effectif - fabrication 2,5 10,6 41 9,9 - by

~ £BL =




TABLEAU n° 3

ORDONNANCEMENTLANCEMENTPLANNHMS206.208.213.

Ooservaticns Obs. 1 Obs. 2 Obs. 2 Obs. 4 Obs. ? Ubs.ﬁ Ubs.? Obs. ? Obs. 9 0bs.10
2 e
Variatles 005 T 008 12 011 R1 014 1 003 12 004 R1 063 R1 058 1 058 1 158 T
Ordonnance- | Ordonnance-| Ordonnance- | Ordonnance- | Ordonnance- | Ordonnance- |Ordonnance- |Ordonnance- Planning Ordonnance-
Appellation du service ment ment ment ment ment ment ment pent ment
lancement lancement | lancement lancement  [lancement lancement
mag. récept. magasin
Activitis ssc.mées par Ordonnance- | Ordonnance- | Ordonnance- |Programms- |Ordonnance- | Ordonnance- |Planning Ordonnance-
le service ment ment ment tion |ment ment ment
lancement |lancement |magasin lancement lancement lancement
magasin magasin magasin
réception
Taille étatlissenent 406 842 232 341 1031 616 166 351 479
Taill ice
el 13 12 B 16 86 24 5 36 6 1
Produit faliriqué par
154ab]{ssenn 206-2 208-2 208-2 208-2 206-1 206-2 213-6 213-6 213-1
1'etablissement
Type de production
T R 12 2-3 2 12 3 12 2 2 12
tifectif de fabrication 190 612 9% 208 723 23 9 - 145
Effectif service (s) on i
Effectif  Atavlissement 3,2 1, 3,4 47 8,3 3,9 3 12 2,3
Effeclif service (s) o 1
Effectif facrication = 6,8 2 8,3 Tl 11,9 10,4 5,9 - 7,6

- 881 -



TABLEAU n° 3 (suite et fin)

ORDONNANCEMENT, LANCEMENT, PLANNING 206. 208. 213.

Observations obs. 1 ObsJ2 Obs, 12 Obs. 1* Obs. 12 Jos.e 14 Obs. 17 Obs. 18 Obs. Obs.
Variatles 085 1 079 1 077 1 mn 068 R2 066 T 062 T 054 T
Planning Bureau de |Lancement Ordonnance- |Achats Ordond Planning mé Planﬁiﬁg Planning
Appellation du service préparation . |ment et nancement thode ordon~ lancement
du travail [ot magasin |lancement |lancement nancement
devis prépa- dessin ordon{ Achats Ordorf Planning Planning
Activités assumées par ration nancement nancement | Méthodes | lancement
le service lancenent lancement lancement | ordonnance-
peinture ment
magasin
Taille étatlissement 212 7 74 234 121 140 291 483
Taille service 5 1 8 12 5 6 5 b
Produit fabriqué par
1'établissement 213-3 213-6 213-3 213-3 213-6 213-3 213-3 213-1
Type de production 2 . ? 2 2 1.2 2.3 2-3 1- (2)
Effect‘if sef\:ica FS) - ; 5'3 1]'_'3 10'8 5'1 l‘,1 ll,;'l 1‘? 1‘2
Effectif  a2tablissement + un serveds|
2 personnes
Effectif service (s) 5.4 26,2 14,3 11,1 6,7 5,5 2,6 3y=
Tffectil fabrication " ' ' ‘ . ’ : ' '

- 681 -



TABLEAU n° 4

CONTROLE ET ESSAIS 206. 208. 213.

Observaticons 0bse1 Obse 2 Obse 3 Obse 4 Obs. 5 dbse b - Obss 7 Obs. g Obs. g Obs. 10
Variatles 003 12 003 12 004 R1 008 T2 008 12 010 12 011 R1 014 R1 054 T1 056 T
' . Service Service Contrdle Essais Controle Contrdle Con.tréla Contrdle Controle Essais
Appella‘ion du service banc d'essaiq Controle qualité Controle
prototype
Essais Contrdle Contrdle Contrdle Contrdle Contrdle Contrdle Contrdle
Activitss 2ssunées par Fabri;gtiun Essais Essais Essais
le service mat. Yeres |
laboratoire
chinie
Taille établissenent 1031 616 842 506 r57) 341 483 W1
Rl 3 57 3 9 24 3 10 13 10 16
Produit fabrique par
Type de production 3 1- (2) 2-3 2-3 2 1-2 1- (2) 1-2-3
cffectif de fabrication 123 23 612 218 % 208 200 248
Effectif service (S) o 8.8 6 2 i 3 6? k 8 2.1 Autre ser-
Effectif  tablissement - * - ; 9 # 2 5 g vice de moing
de 5 &,5
Effectif service (s) 1
[ffectif  fabrication 12,6 16,5 5y 15,6 10,4 6,3 5 7,7

“= 08I =~



TABLEAU n° 4 (suite)

CONTROLE ET ESSAIS 206. 208. 213.

Observa‘icns s, 1 Obs. 12 Obs. 13 0h5.1“ Obs]? 335.16 Obs. " Obs. 18 Obs. 19 Obs. 20
Variatles 057 T 059 1 061 T 062 T 063 R1 066 T1 068 R2 072 R 072 R 073 M
Etude et Contrdle |Contrdle Contrdle Contrdle Contrédle Cnﬁt}ale Contréle Contrdle Contrdle
Appellation du service N
Controle Marquage et essais | et labora-
toire
) i Controle Controle Contrdle Contrdle Contrdle Contrdle
Activités assumées par gssais marquage
le service
Taille établissement 1098 516 332 29 166 140 121 580 234
Taille service 22 19 21 18 8 5 8 21 " 14
Produit fabriqué par )
1'établissenent 2134 213-3 213-3 213-3 213-6 213-3 213-6 213-3 213-3
Type de production
1-2 2 1=2 2-3 2 2=3 1-2 2-3 1- (2)
Wt
Effectif de fabrication 519 Y2590 | 190 191 91 109 Th 33 108
Effectif service Fs) en 1 6.6 + un service de 2 pers.
Effactif gtablissement 2 37 6,3 6.2 4,8 3,6 t 6 6
1 ] D
]
Effectif service (s) en 4 5
Effectif  fabrication h,2 1,3 11,1 9,4 8,8 4,6 10,8 1,2 13

<« I61 -



TABLEAU n° 4 (suite et fin)

CONTROLE ET ESSAIS 206. 208. 213.

Observations s, 21 Obs, 22 Obs, 23 ﬂbsgﬁ Obs. dos. Obs. Obs. Obs. Obs.
Variatles
- BB N 058 T 158 T 158 T
Controle Contrdle Contrdle Essais
Appellation du service essais
Controle | Contrdle

Activités sssumees par
le service
Taille Etablissenent 212 351 1'?9
Taille service 8 I 7 7
Produit fabriqué par
1'établissement 213-3 213-6 213-1
Type de production 2 2 1-2
tffectif de fabrication 130 193 145
Effectif service (s) ” + 1 service + 1 service de 3 personnes
Effectif  Atablissement ’ 2 personnes 11,7

3,5

4,7

Effectif service (s) ; s
Effectif faorication o 7 T 21,2 M7

- ¢61 -



TABLEAU n° 5

ENTRETIEN 206. 208. 213.

- t61 -

Observations Obs. 1 Obs. 2 Obs, 2 Obs. Obs. dbs. 6 Obs. 7 Obs, 8 Obs. 9 Obs, 10
Variatles 003 T2 004 R1 005 T 010 T2 012 osh | 058 4 061 11 061 11 062 T
Entretien Entretien Entretien Entretien Entretien | Entretien Entretien |Entretien Entretien Entretien
Appellation du service général
i ; Entretien Entretien Entretien | Entretien Entretien Entretien
Activités assumées par Batiment b3timent
le service Machines
Taille &tablissenent 1031 616 406 506 16 483 351 332 291
Taille service 38 7 22 17 8 1 17 5 9 13
Produit fabriqué par
1'etablissenent 206-1 206-2 206-2 208-2 2081 213-1 213-6 213-3 213-3
Type de production
3 1-(2) 1.2 2-3 1 1(2) 2 12 2«3
cffectif de fabrication 723 2N 190 218 83 200 - 190 191
Effectif service (s) ni + service 2 personnes
Effectif établisseilﬂnt 5|? 2;? 5'!’ 3,5 "78 2‘3 I,‘Q 591 I';S
Effectif service (s) 'l 5,2 7,3 11,6 7,8 9;6 5,5 - 8,9 8,1

Effectif fabrication




TABLEAU n° 5 (suite et fin)

ENTRETIEN 206. 208. 213.

. Observations Obs. 11 Obs. 12 Obse 93 Obs. 14 Obs. 15 “Oos. Obs. 0bs. Obs. Obs.
Variatles 067 11 072 R 079 1 085 T1 158 11
Appellatior du service Entretien | Entretien Entretien | Entretien Entretien

Activités assumees par

le service

Taille etatlissement 113 580 7 212 479
Taille service 22 35 13 1 T
Produit fabriqué par '
1'établissenent 213-6 213-3 213-6 213-3 213-1
Type de production ? 2-3 1 2 2 1-2
cffectif de faorication 70 313 b2 130 145
Effectif service (s) o

Effectif  atablissement " * 19,5 b 16,9 5,2 2,3
Effectif service (s) . | ,

Effectif  fabrication © 31,4 1,2 31,0 8,5 7,6

- 56'[ -



TABLEAU n° 6

OUTILLAGE ET ENTRETIEN-OUTILLAGE 206. 208. 213.

Opbservaticns 0bse 1 Obsa Obs. 3 Obs. 4 Obs. 5 dse g Obs. 7 Obs. g Obs. g Obs. 1
. L
Variatles 010 12 058 T 067 ™ 061 T 005 M 008 T2 065 T 073 1 074 M 076 T

Outillage Outillage | Outillage Outillage | Entretien [Entretien Entretien Entretien | Entretien Entretien
Appellatior du service : et Outillagdgénéral Outillage Outillage | Outillage Outillage

OQutillage Fabrication ? Outillage Entretien Entretien
Activités assumées par d'out}llage Entretie? Outillage Outillage
le service Magasin Manutention

distribution| Méthodes
Magasin
Nettoyage

Taille établissenent 506 351 13 332 406 842 217 234 155 239
Taille service 25 16 5 19 13 L] 5 6 15 15
Produit fabriqué par ; :
1'établissement 208-2 213-6 213-6 213-3 2062 208-2 2132 213-3 213-6 213-3
Type de production 23 2 - 1-2 1-2 2-3 1 1-2 1 2-3
Effectif service (s) il
Effectlf etablisssmﬁt l',g h‘s #'l' 5'7 5‘2 k'l' 2’3 2,6 9,? 6'5
Effectif service (s) gl
Effectif  fabrication 11,5 - 7,1 10 6,8 6,0 3,1 5,6 16 10,4

. 96|I £x



TABLEAU n°® 7

MAGASINS 206. 208. 213.

Observa'icns Ohse 1 Obs. 2 Obse 3 Obs. & Obs. § Jus. b Obs, 7 Obs. 8 Obs. 9 Obs. 10
Variatles 003 12 003 12 004 R1 005 T 006 1™ 008 12 010 T2 011 013 1 054 T

) Magasin Emballage et Magasin du | Magasin Magasin Service Magasin Magasin Magasin Magasin

Appella'ion du service Expédition |service genéral pour 1'ate-
aprés vente récep. manut] lier
mag. menage
Activitis assumées par Magasin Magasin
le service Enbal lage
Debit

Taille établissenent 1031 616 406 152 842 506 232 2369 483
Taille service 7 52 1 23 9 99 12 10 12 12
Produit fabriqué par 208-1
l‘établissemaﬁt b 206-1 206-2 206-2 206-2 208-2 208-2 208-2 208-5 2131
Type de production 3 1-(2) 1-2 - 1-2 2-3 2-3 2- - 1-(2)
tffectif de fabrication 123 23 190 73 612 218 9% - 200

- LBT -




TABLEAU n° 7 (suite)

MAGASINS 206. 208. 213.

Observaticns tbs, 11 Obse 12 Obs. B ﬂbs.“ %5.15 035.‘6 Obs. I Obse - Obs. v ﬁbs.zu
Variables 056 R1 158 T 059 T 061 M 061 T 062 ™ 062 T 065 1 066 T 070 "
) i Magasin Magasin Ordonnance- | Magasin Magasin Magasin Magasin Magasin Magasin  [Magasin
Appellation du service mant Expédition contrdle des
gasin produits -
entrants
Magasin Magasin
Activités assumees par
le service
Taille établissement k1 479 516 332 291 217 140 88
Taille service 8 12 39 14 6 7 18 b b 8
Produit fabriqué par
Type de production 1-2-3 12 2 1-2 23 1 2-3 1-(2)
cffectif de fabrication 248 145 259 190 9 160 109 32

- 861 -



TABLEAU n° 7 (suite et fin)

MAGASINS 206. 208. 213.

Observa'icns

Ohs.

21 Obse 92 Obse 23 Obse o4 Obs. 25 Jos.e Obs. Obs. Obs. Obs.
Variarles 072 R1 073 1 074 T 085 T 012 M
Reception
‘ : : ; Expédition
Appellation du service Magasin Magasin Magasin Magasin
s produits ransport
finis Hagasin
Activitss assumées par
le service
Taille établissement 580 234 155 212 166
Taille service 7 10 8 6 9
Produit fabriqué par '
1'établissement 213-3 213-3 213-6 213-3 208-1
Type de production 2.3 1-2 1 7 122
1
Effectif de fabrication 33 108 9k 130 83

“ GBT =
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ANNEXE VI

Structures d'emplois des services annexes a la fabrication (1).

(1) : exprimées en valeur absolue.



TABLEAU n° 1

SERVICES ETUDES ET RECHERCHES

Observations
a Obs.|Obs {Obs {Obs{Obs{Obs{Obs {Obs {Obs{Obs {Obs {Obs {Obs {Obs {Obs {Obs {Obs {Obs{Obsd Structure

Catégorie 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12| 13 | 14 15 16| 17 | 18 19 | moyenne
| Professionnelle en %
Ingénieurs et cadres 6 |4 |2 1 1 |2 i T |3 |2 3 2 |12 1 |2 1 12,1
Techniciens 10 3 6 3 1 2 1 1 2 2 10,1
Technico-commerciaux 1 1 0,7
Dessinateurs 19 |10 |13 | 8 |11 |4 5 6 |18 |17 |13 |11 |3 |8 16 | 4 3 4 4 62,8
Agents de maftrise 2 1 1,1
Employés 1 1 211 2 4 3 2 2 1 6,7
Ouvriers qualifiés 8 1 |2 1 1 4,6
0.S. 2 1 1,1
Manoeuvres
Mag., manut., chauffeurs
TOTAL 48 |14 |15 |10 |14 |12 | 8 |7 |20 |32 |23 |17 |5 |1a |18 |7 |8 |5 |6 [

282
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TABLEAU n° 2

SERVICES METHODES

Observations
Obs |Obs Pbs.|Obs [Obs JObs.|Obs.| Obs|Obs |[Obs |Obs [Obs |Obs |Obs [Obs tObs | Structure

C até . 112 3 4 5 6 | 71| 8 9 10| 11 | 12| 13 [14 | 15 | 16 | moyenne

ategorie en %
Professionnelle
Ingénieurs et cadres 1 |2 1 |2 1 1 1 1 3|1 7,6
Techniciens 15 |5 |4 21 4 6 |8 4 4 |3 5 6 6 9 |6 57,6
Technico-commerciaux
Dessinateurs 2 4 1 3 1 113 3 1 1 2 3 2 14,7
Agents de maitrise 1 2 1,6
Employés 3 3 1 1|12 4|2 2 1|1 11,4
O.P. 1 7 4 6,5
3 1 0,5
Manoeuvres
Mag., Manut.,Chauffeurs
Total 16 |12 |9 [28]s5 |5 |7 [12|9 |8 |8 |10f6 [23]19 |7 |*
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TABLEAU n° 3

SERVICES ORDONNANCEMENT - LANCEMENT-PLANNING

Observations
Catégorie Obs [Obs.| Obs|Obs |Obs Obs |Obs | Obs|Obs |Obs |Obs|Obs|Obs|Obs |Obs |Obs | Obs|Obs |Structure
Professtatitislle 1 2 3 4 5 6 7 8 9 | 10 111 12 ] 13 14 15] 16 17 | 18 |[moyenne
en %

Ingénieurs et cadres 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 3,6
Techniciens 8 4 7 6 |17 3 2 9 3 |4 5 3 3 C Y [ 5 2 5 32,7
Technico-commerciaux 2 0,7
Dessinateurs 2 1 1,1
Agents de maitrise 1 7 1 2 1 4,3
Employés 4 7 3 115 15 2 5 6 5 2 |1 1 3 1 21,8
O.P. 1 3 1,5
0.S. 2 3 3 2,9
Manoeuvres
Mag., Manut.,Chauffeurs 5 |46 | 14 17 2 2 31,3
Total 13 |12 |8 |16 | 8245 36 |6 |11 |5 |11 |8 [12 |5 |6 [5 |6 | —55




TABLEAU n® 4 SERVICES CONTROLE ET ESSAIS

Observations
Obs |Obs |[Obs |Obs |Obs |Obs|Obs |Obs |Obs Pbs |Obs |Obs|Obs | Obs| Obs|Obs |Obs|Obs | Obs|Obs | Obs|Obs | Obs|Obs | Structure
. . 1 2 13 4 5 |6 7 8 9 10| 11| 12| 13 |14 |15 |16 | 17| 18 |19 | 20 |21 22 | 23| 24 | moyenne e
Catégorie o %
Professionnelle
Ingénieurs et cadres| 1 3 ]3 1 1 1 1 2,4
Techniciens 1 13| 4 | 7 7 12 1 1 5 15 3 1|3 2 3 2 4 1 2 16,7
Technico-commer.
Dessinateurs
Agents de maitrise |3 5 3 1 2 |11 1 2 1 1 1 1 1 2 1 1 1 6,1
Employés 1 2 1 0,9
O.P. 10 | 24 15 2 12 5 6 9 8 8 5 7 16 3 6 1 3 D 15 6 o 37,6
0.5. 19 (11 7 3 25 | 2 3 1 11 |.2 11 4 |6 16 | 8 |11 2 |17 34,9
Manoeuvres 4 0,9
Mag., Manut.,chauf. _ 2 0,4
100
TOTAL 34 ST 38 | 9 24 34 10 | 13 |10 16 22 119 |21 18 8 ) 8 21 |11 14 8 41 7 7 455




TABLEAU n° 5 ENTRETIEN
Observations

Catégorie Obs | Obs| Obs| Obs| Obs |Obs | Obs | Obs|Obs [Obs |Obs [Obs [Obs [Obs | Obs| Structure

Profossionnelle 1 2 3 4 5 | 6 7 8 9 10 | 11| 12 | 13| 14| 15 | moyenne en %
Ingénieurs et cadres 1|1 | 1,2
Techniciens 3 2 1 2,4
Technico-commerciaux
Dessinateurs 1 0,4
Agents de maitrise 1 1 1 1 2 1 2 4 2 1 1 6,8
Employés 1 2 1,2
0.P. 33 |19 16 8 7 7 12 4 | 2 10| 17| 23| 7 10| 6 68,7
0.8 3 |6 |3 3 3 5|2 11,6
Manoeuvres 4 5 4 4 4 6,8
Mag.,Manut.,Chauffeurs 2 0,8

100

Total 38 17 | 22 | 17 8 11 17 5 9 13 | 22 35 113 |11 11 249
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TABLEAU n° 6

SERVICES

OUTILLAGE ET ENTRETIEN - OUTILLAGE

Observations
Structure
Obs. | Obs. | Obs. | Obs. | Obs. | Obs. | Obs.| Obs. | Obs. | Obs. |moyenne en
Professionnelle
Ingénieurs et cadres 1 1 1 1,9
Techniciens 1 2 1.9
Technico-commerciaux
Dessinateurs 1 0,6
Agents de maitrise 1 2 3 1 1 51
Employés 1 0,6
O.P. 21 11 5 14 11 24 4 6 10 12 75,6
0.8. 1 3 4 1 5,8
Maneouvres 1 1 1,3
MAG.,MANUT., CHAUFFEURS 2 4 3 1 1 i |
25 16 5 19 13 37 5 6 15 15 e 56
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TABLEAU n° 7
SERVICES [ 1AGASINS

“60Z~

Observations
Obs |Obs|Obs | Obs |Obs |Obs| Obs|Obs |[Obs | Obs |Obs |Obs [Obs |Obs | Obs|{Obs |Obs |Obs [Obs |Obs |Obs |Obs [Obs |Obs |[Obs

Catégorie 1 2 3|4 5 6 7 8 9 10} 11|12 | 13| 14 |15 | 16 17 1 18 |19 (20 | 21|22 |23 | 24 | 25 |Structure

Professionnel moyenne
en %

Ingénieurs et cadres$ 2 1 1 0,8
Techniciens 2 5 1,5
Technico-commer.
Dessinateurs 1 0,2
Agents de maitrise 3 |1 2 1 wire |2 1 1 2 1 1 1 |1 1 1 1 5 |1 1 |1 1 8,6
Employés 5 1 5 1106 1 1 4,2
O.P. 5 1 7 : 1 2 3,4
0.8 7 2 1 2,1
Manoeuvres 8 ) I 1,7
'Mag., Manut. 7 |44 9 | 19| 8|64| 10|17 [11]| 4|6 |11 |25 13|5 [6 |17]|5 |5 |4 |66 |6 |3 |5 |8 77,5
Chauffeurs
TOTAL 7 [S52(11)23) 9 (99] 12|10 {12 | 12|8 |12 |39 | 14| 6 |7 | 18| 6 |6 | 8 |71 ]| 108 |6 |9 |hOO

o 45"




- 211 -

TABLEAUX

N1 REPARTITION DES ATELIERS PAR PHASES DE FABRICATION

N°2 FONCTIONS ASSUMEES PAR LES ATELIERS
PHASE DE FABRICATION DOMINANTE : USINAGE

N°3 FONCTIONS ASSUMEES PAR LES ATELIERS
PHASE DE FABRICATION DOMINANTE : MONTAGE

N°4 ATELIERS AYANT ENTRE 3 ET 5% D'AGENTS DE MAITRISE

N°5 ATELIERS AYANT ENTRE 7 ET 9% D'AGENTS DE MAITRISE

N°6 ATELIERS AYANT ENTRE 156 ET 18 % D'AGENTS DE MAITRISE

N°7 VALEUR DU TAUX D'ENCADREMENT ET DU RAPPORT %

N°8 ATELIERS AYANT ENTRE 25 ET 35 % D'OUVRIERS PROFESSIONNELS

N®9 ATELIERS AYANT ENTRE 70 ET 90 % D'OUVRIERS PROFESSIONNELS

N®10 POURCENTAGE DE REGLEURS ET D'OUVRIERS SPECIALISES DANS LES ATELIERS CONCERNES
ET VARIABLES CORRESPONDANTES

N°11 REPARTITION DES DIFFERENTES APPELLATIONS D'OUVRIERS DE LA RUBRIQUE 387 DE LA N.E.
{par catégorie et appellation)

N®12 REPARTITION DES DIFFERENTES APPELLATIONS D'OUVRIERS SUR MACHINES, PERSONNEL AYANT
PU ETRE ASSOCIE A UN EQUIPEMENT PRECIS ET CONNU

N°13  AUTOMATICITE DES EQUIPEMENTS ET CLASSIFICATION PROFESSIONNELLE

N®14 REPARTITION DES DIFFERENTES APPELLATIONS D'OUVRIERS PROFESSIONNELS SUR MACHINES
(N.E. 387)

N®15 OUVRIERS PROFESSIONNELS SUR MACHINES AFFECTES A UN EQUIPEMENT DONT L'AUTOMATICITE
EST CONNUE

N°®16 STRUCTURES D'EMPLOIS PAR SOUS-SECTEUR D'ACTIVITE ET PHASES DE FABRICATION

N°17  SYNTHESE DES RESULTATS

N°18 PHYSIONOMIE DES SERVICES TECHNIQUES — RECAPITULATIF

N®19 LES STRUCTURES MOYENNES PAR TYPES DE SERVICES

N°20 ETUDES ET RECHERCHES — STRUCTURE D'EMPLOIS SELON LES RUBRIQUES DE LA N.E,

N®21 METHODES — STRUCTURE D'EMPLOIS SELON LES RUBRIQUES DE LA N.E.

N°22 ORDONNANCEMENT-LANCEMENT — STRUCTURE D'EMPLOIS SELON LES RUBRIQUES DE LA N.E.

N®23 ENTRETIEN — STRUCTURE D’EMPLOIS SELON LES RUBRIQUES DE LA N.E.

N°24 ENTRETIEN — STRUCTURE D'EMPLOIS SELON LES RUBRIQUES DE LA N.E.

N°26 OUTILLAGE - ENTRETIEN-OUTILLAGE : STRUCTURE D'EMPLOIS SELON LES RUBRIQUES DE LA N.E.

N°28 MAGASINS — STRUCTURE D’EMPLOIS SELON LES RUBRIQUES DE LA N.E.
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HISTOGRAMMES

N*®1 POURCENTAGE D'AGENTS DE MAITRISE USINAGE 213

N°®2 POURCENTAGE D'OUVRIERS PROFESSIONNELS (de 5 en 5 %) USINAGE 213

N°3 POURCENTAGE D'OUVRIERS SPECIALISES (de 5 en 5 %) USINAGE 213

N°4 POURCENTAGE D'AGENTS DE MAITRISE USINAGE 206-208

N°5 POURCENTAGE D'OUVRIERS PROFESSIONNELS (de 5 en 5 %) USINAGE 206-208

N°6 POURCENTAGE D'OUVRIERS PROFESSIONNELS MONTAGE 213

N°8 DISTRIBUTION DE FREQUENCE DU POIDS DE LA FONCTION ETUDES ET RECHERCHES

N°9 DISTRIBUTION DE FREQUENCE DU RATIO % CROISE AVEC LE TYPE DE PRODUCTION POUR LES
ETUDES ET RECHERCHES

N°®10 DISTRIBUTION DE FREQUENCE DU POIDS DE LA FONCTION METHODES

N°11 DISTRIBUTION DE FREQUENCE DU POIDS DE LA FONCTION ORDONNANCEMENT-LANCEMENT-
PLANNING

N°12 DISTRIBUTION DE FREQUENCE DU POIDS DE LA FONCTION CONTROLE ET ESSAIS

N®13 DISTRIBUTION DE FREQUENCE DU POIDS DE LA FONCTION ENTRETIEN
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GRAPHIQUES

N°1 TAILLE DE L'ATELIER ET TYPE DE PRODUCTION

N°2 DEGRE DE MECANISATION, TYPE DE PRODUCTION ET PRODUIT FABRIQUE

N°3 TAILLE DE L'EQUIPE ET NOMBRE D'OPERATIONS

N°4 TAILLE DE L'ATELIER ET REGIME DE TRAVAIL

N°5 DEGRE DE MECANISATION DE L'ATELIER ET REGIME DE TRAVAIL

N°6 TAUX D’ENCADREMENT ET %§ USINAGE 213

N°7 REGLEURS ET OUVRIERS SPECIALISES USINAGE 213

N°8 TAUX D'ENCADREMENT ET% USINAGE 206-208

N°9 TAUX D'ENCADREMENT ET % MONTAGE 213

N®10 TAUX D'ENCADREMENT ET % MONTAGE 206-208

N®11 TAUX D'ENCADREMENT ET % USINAGE-MONTAGE 213

N®12 NOMBRE D'INGENIEURS ET CADRES ET TAILLE DU SERVICE (ETUDES ET RECHERCHES)

N®13 NOMBRE DE RUBRIQUES DE LA NOMENCLATURE DES EMPLOIS ET TAILLE DU SERVICE
(ETUDES ET RECHERCHES)

N®14 NON“BHE D'INGENIEURS ET CADRES ET TAILLE DU SERVICE (METHODES)

N°15 POURCENTAGE DE TECHNICIENS PAR SERVICE ET PRODUIT (METHODES)

N°16 NOMBRE DE RUBRIQUES DE LA NOMENCLATURE DES EMPLOIS ET TAILLE DU SERVICE (METHODES)

N®17 NOMBRE DE TECHNICIENS ET TAILLE DU SERVICE (ORDONNANCEMENT - LANCEMENT - PLANNING)

N°19 NOMBRE DE RUBRIQUES DE LA NOMENCLATURE [ES EMPLOIS ET TAILLE DU SERVICE
(ORDONNANCEMENT - LANCEMENT -PLANNING)

N°20 NOMBRE DE TECHNICIENS ET TAILLE DU SERVICE (CONTROLE ET ESSAIS)

N°21 POURCENTAGE DE TECHNICIENS PAR SERVICE ET PRODUIT (CONTROLE ET ESSAIS)

N°22 NOMBRE DE RUBRIQUES DE LA NOMENCLATURE DES EMPLOIS ET TAILLE DU SERVICE
(CONTROLE ET ESSAIS)

N°23 NOMBRE D'OUVRIERS QUALIFIES ET TAILLE DU SERVICE IENTHETIEN, OUTILLAGE, MAGASINS)
NOMBRE DE RUBRIQUES DE LA NOMENCLATURE DES EMPLOIS ET TAILLE DES SERVICES :

N°24 — ENTRETIEN

N°25 — OUTILLAGE, ENTRETIEN-OUTILLAGE

N°26 NOMBRE DE RUBRIQUES DE LA NOMENCLATURE DES EMPLOIS ET TAILLE DU SERVICE

(MAGASINS)
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