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I N T R O D U C T I O N

Ce rapport a poUr objet l'analyse des liaisons existantes entre 
les caractéristiques techniques et les structiires d'emplois, d'éléments 
d'établissements de production, dans deiix sous-secteiirs d'actiirités 
de l'industrie mécanique.

Il s'agit d'établissements dont la production intéresse :

- des appareils de leVage et de manutention, du matériel pour 
industries lourdes et pour Voies de chemin de fer ;

- du matériel ferroViaire (fabrication et réparation).

Ces deux sous-secteurs sont respect iirement repérés dans la 
nomenclature des activités économiques par les codes 211 et 212.

I

L'analyse présentée ici est fondée sur l'exploitation des 
données recueillies dans la deuxième partie du questionnaire d'enquête 
traitant des unités de fabrication et des serV ices techniques.

Ce questionnaire, relatif dans son ensemble à l'étude des 
qualifications et aUx facteiirs explicatifs de letir étrolution dans la 
branche mécaniqiie, foiirnit en première partie tin cadrage général des 

I établissements, de letirs caractéristiques organisâtionnellles

et de leiirs structures d'emplois ; la troisième partie étant centrée 

sUr 1'analyse de contenus d'emplois.

» Les résultats exposés ont donc une originalité propre, mais 
ils deVront être resitués lors d'une synthèse d'ensemble uans un con­

texte intersectoriel d'analyse (1).

(1) : Sous-secteurs étudiés : N A E 206 -  208 -  213 (document 23-3), 211-212 (document 23-4), 
214-215-217-220 (document 23-5).
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Ces résultats, dans les limites de l'échantillon retenti, 
permettent de dégager Une physionomie techniqiie et professionnelle des 
industries mécaniques considérées. Ils permettent également de Vérifier 
l'hypothèse souvent formulée d'tin lien entre les techniques mises en 
oeUVre et les structures d'emplois correspondantes.

L'analyse de ces relations entre techniqvie et stmctiire 
d'emplois a déjà fait l'objet de nombreux travaiix sans toutefois que 
ces derniers soient parvenus.à des résultats concluants sur la nature 
de ces relations et leur intensité.

La partie de l'éttide présentée ici ne prétend pas apporter 
une réponse à toUtes ces questions. Mais l'approche effectviée présente 
une originalité qtiant aU champ d'observation retenti, et au nombre 
important des situations observées.

Ainsi, il est apparu qU 'une analyse des actiVités méeaniqiies 
appelait la définition d'un champ d'obseriration circonscrit à l'atelier. 
De ce fait, on pouvait appréhender des segments assez purs dU processtis 
de production différenciés selon les phases de fabrication.

Dans ce contexte d'approche, le choix d'un descripteur des 
techniqiaes mises en oeuvre était difficile. Une batterie de critères 
a été reteniae qU i fera l'objet d'Une présentation assez détaillée (1)
- critères parmi lesqUels on a retenu une échelle d ’automaticité des 
équipements largement inspirée des travaux de J. BRIGHT.

L a  s t r u c t u r e  d e s  e m p lo is  a s s o c i é e  a Ux  im i t é s  o b s e r v é e s  a  é té  
d é c r i t e  à t r a i r e r s  l a  "N o m e n c la t u re  d e s  E m p lo i s "  en  294  p o s t e s  ( 2) •

L'information traitée a été reciieillie aUprès des chefs de 
fabrication, chefs d'atelier et de leurs collaborateurs. Une imputation 
correcte des effectifs, aussi bien qU 'une caractérisation homogène des 
équipements recensés, ont nécessité un contrôle rigoiireux des données 
collectées.

(1) : Pour une présentation plus fine, voir Document de travail n* 23-3, traitant des sous-
secteurs 206-208 et 213 : fabrication de moteurs à combustion interne et compresseurs; pompes 
et matériel hydraulique +, marchines-outils, outillage mécanique et matériel de soudage.

(2) : INSEE, Ministère du travail -  1970
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Dans le cadre de cette problématique rapidement rappelée, 

nous nous sommes efforcés de tester lin ensemble de propositions 
coviramment admises ; d'où le type d'interrogations suivant :

- b its  t e - t - i l  une re la tio n  en tre la  t a i l l e  de l 'u n i t é  de 
production e t  l e  poids r e sp e c tif  de certa ines catégories pro fessionnelles 1

- Le taux d'encadrement v a r ie - t - i l  en fonction  du nombre 
d 'ouvriers non q u a lifié s  dans le s  a te lie r s  ?

- Le poids de certa ines catégories {ouvriers q u a lif ie s , 
techn iciens) e s t - i l  c o r ré la ti f  du type de produit fabriqué ou du 
type de production ?

- La c la s s i f ic a tio n  p ro fessionnelle  des ouvriers sur machines 
e s t - e l le  à rapprocher de V a u to m a tic ité  des équipements q u 'i ls  u t i l i s e n t .

De l'analyse des dispersions par catégories professionnelles, 
condiiite pour confirmer ou infirmer ces hypothèses, on attend la mise 
en évidence de variables techniques oU organisâtionnelles qui, combinées 
entre elles permettront d'établir une typologie des ateliers de production 
auxquels pourront être associées des structures d'emplois relativement 

homogènes.

Les développements qui Vont suivre intéressent à la fois 
les ateliers de fabrication et les services techniques annexes à la 
fabrication. En ce qui concerne ces derniers, les limites de l'information 
recueillie justifient un exposé plus descriptif qU 'analytique.

Ce docviment s'articule en trois chapitres av successive­

ment pour thème :

. La présentation des imités de fabrication enqüêtées et 

l'identification des variables ;

. Les structiires d'emplois d'ateliers et la variable technique, 
Un essai de typologie des ateliers de fabrication ;

. Les services techniques - Présentation et analyse des 
stmctiires d'emplois.
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C H A P I T R E  I 

PRESENTATION DES UNITES DE FABRICATION 

ET

DEFINITION DES VARIABLES
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I - PRESENTATION DES UNITES DE FABRICATION

Le champ d'enquête a couvert 38 établissements. Des obser­
vations approfondies ont été conduites aUprès de 52 ateliers de 
fabrication.

Ces établissements répartis sUr six régions de programme 

sont principalement concentrés en région Parisienne (18), dans les régions 
Nord (10) et Rhône-Alpes (9), le reste se répartissant entre la 
Lorraine (5), la région Protrence - Cote d'Azvtr (2) et les Pays de la 
Loire (1 ).

Parmi les établissements enqiiêtés, qiiatre appartiennent 
à des entreprises ayant une actiVité hors mécaniqiie. Il s'agit des 
établissements 45 T2 - 43 T - 44 T poUr le sous-sectevir 211 et de 
l'établissement 53 T2 pour le soiis-secteiir 212.

A - Le contexte d'établissement

Les ateliers obsertrés seront situés par rapport à leurs 
établissements de rattachement caractérisés par le secteur d'actiVité, 
le produit fabriqtié et la taille.

1 - Secteur d'appartenance et produit (î)

Parmi les 38 observations, faites, 34 seulement ont pU être 
exploitées. Parmi celles-ci, 25 relèirent dU sous-secteiir de la fabri­
cation d'appareils de leirage et de manutention, de matériel poUr indus­
tries lourdes et poUr Voies de chemin de fer, et 9 du soUs-secteUr de 
la fabrication et réparation de matériel ferrotriaire.

■---------------- Observations
Sous-secteurs ' ------ .

Nombre
d'établissements

Nombre

d'ateliers

211 Fabrication d'appareil de levage et de manutention, 
de matériel pour industries lourdes et pour voies 
de chemin de fer.

25 36

212 Fabrication ét réparation de matériel ferroviaire. 9 16

TOIAL................................ 34 52

(1) : Nomenclature des activités économiques du Ministère de l'Economie et des Finances et de l'INSEE.
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Les ateliers étiidiés sont aU nombre de 36 poUr les établisse­
ments dU sous-sectetir 211 et au nombre de 16 pottr les établissements 
dU soUs-secteur 212. Les contraintes d'enqtiête ont fait que le nombre 
d'ateliers étudiés dans chaque établissement est Variable. Parfois 
setils des seryices techniqiies ont pU être étiidiés sans qU 'il soit 
possible d'analyser les ateliers de fabrication. En conséqvience, 
parmi les établissements exploités notés en annexe I , certains ne 
comportent pas d'études d'ateliers.

Les produits les plvis fréquemment rencontrés sont (1) :

- Pour le sous-secteur 211 : le matériel de leVage et de 
manutention (211 - 1 et 211 - 9) et le matériel pour les traVaux 
piiblics et le bâtiment (211 - 2) ;

- PoUr le soUs-secteUr 212 : le matériel ferroviaire
roialant (212 - 2).

On remarqiiera que ce repérage du prodiiit au niveau de l'éta­
blissement ne rend pas toujoiirs compte de la natiire des fabrications 
assiimées dans l'atelier lUi-même. Ceci s'explique d'iine part en raison 
d'un mode de classification qui pritrilégie le produit dpminant, et 
d'autre part du fait que l'obseriration peut se situer à des niveaiix 
intermédiaires dU processiis de fabrication et ne s'appliquer qU 'à des 
composants oU des soiis-ensembles.

2 - Taille des établissements de rattachement

Parmi les établissements dU soiis-secteiir 211, près de la 
moitié (12) sont des petits et moyens établissements (moins de 200 
salariés). Les établissements restants sont essentiellement des grands 
établissements. En effet, 10 ont entre 200 et 1 000 personnes et trois 
d'entre evix plus de mille salariés.

Les établissements enqviités du soU s-secteUr 212 sont essen­
tiellement des grands établissements ; 6 sur 9 ont plus de 1 000 
salariés.

La taille des ateliers est également très drvarsifiée puisque 
l'amplitiide de la variation s'inscrit entre 14 et 348 salariés.

(1) : On trouvera en annexe I  le détail des produits fabriqués par établissement dans les
tableaux intitulés "caractéristiques techniques de l'établissement. Indicateur synthétique".
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Classe de taille 

d'ateliers
1 - 49 
salariés

50 - 99 
salariés

100 - 199 
salariés

200 et plus 

salariés

Nombre

d'observations
22 15 11 4

On remarquera que l'essentiel des ateliers (71 %) ont moins 
de 100 salariés.

B - Repérage des ateliers selon les phasesde fabrication

Afin de comparer les structures d'emplois d'imités de fabri­
cation les pliis homogènes possibles, tant sur le plan des équipements
que des spécialités professionnelles rencontrés, il a été procédé
à un classement des ateliers obserVés selon la phase de fabrication 

qu'ils assument.

Les phases (1) reteniies sont les siiiirantes :

- mise en forme sans enlèirement de matière ;
- usinage par enlèirement de matière ;
- traitement ;
- assemblage ;

- montage ;
- traçage.

Nous aVons été amenés ainsi à classer les ateliers en trois 

catégories :

- les ateliers effectuant une seule phase de fabrication :

pour ceUx-ci 75 % aU moins dU personnel doit aVoir Un rapport direct 
avec cette phase.

- les ateliers de fabrication dans lesqiiels le personnel 

réalise deUx phases de fabrication (ateliers mixtes). La phase de 
fabrication ayant le moindre poids doit occuper aU moins 25 % des 
effectifs de l'atelier-;

- les ateliers dits "mixtes toiites phases" dans lesquels 
plUs de deUx phases sont effectuées aVec des proportions de personnels 
ne présentant pas les caractéristiques ci-dessU s.

(1) : code "phases et opérations mécaniques" en annexe II.
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- Le tableau I ci-après donne la répartition des ateliers 
de fabrication par phases et sectetirs NAE.

Il apparaît qUe les ateliers d'assemblage - montage sont les 
plus nombreux (17 observations) stiivis des ateliers d'tisinage (10 obser­
vations) et d'usinage - montage (10 observations).

Phases de fabrication retenues

Nombre d'observations 
par sous-secteur

Sous-secteur
211

Sous-secteur

212

Usinage 6 4

Mise en forme sans enlèvement de 
matière

1 4

Montage 11 6

Phase mixte

Usinage/montage 8 2

Phase mixte •

Mise en forme /montage 2

Phase mixte

Montage/traitement 1

Phase mixte

Toutes phases (+ de 2) 7

Tableau 1 

Répartition des ateliers par phase de fabrication
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C - Les fonctions assumées par 1'atelier

Des fonctions autres qUe la fabrication sont parfois pré­
sentes aU sein mime des ateliers. Ceci est important à observer qUant 
aux conséquences sur la s t m c t u r e  d'emploi de ces ateliers.

Le poids relatif d'iine fonction est mesixré par le nombre 
de personnes exerçant leur actiyité dans cette fonction rapporté à 
l'effectif de l'atelier.

Ce mode de repérage pose Un problème dans le cas où Une 
personne exerce son activité dans le cadre de plusieiirs fonctions.
Seiile la fonction dominante dans son actiVité sera repérée. Par exemple, 
si c'est le chef d'atelier qui assume la fonction planning, celle-ci 
ne sera pas répertoriée. Par contre, s'il existe dans l'atelier Un 
agent de planning, la fonction sera cette fois-ci repérée.

Les tableaUx 2 et 3 donnent le poids relatif des phases de 
fabrication usinage et iisinage - montage et des fonctions associées 
à la phase dominante pour chaque atelier étiidié (1).

Les deUx tableaiix précités n'appellent pas de remarques 
particulières, si ce n'est qUe dans les ateliers d'iisinage - montage 
on troUVe très soUVent associée à la fabrication la phase de traite­
ment de siirface.

Les fonctions associées à la fabrication telles qUe 
méthodes, planning, etc... aU sein des ateliers sont peu nombreuses. 

On est donc en présence de situations où la fonction fabrication est 
assUmée à l'état pur ce qui n'était qUe rarement le cas dans les 
précédents soUs-secteUrs étiidiés (206 - 208 - 213).

(1) on trouvera en annexe I I I ,  les tableaux correspondants aux autres phases de fabrications ; le 
nombre d'observations limité n'ayant pas permis de dégager de tendances significatives.
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Secteur
N*

atelier
phase(s) de fabrication au- 
tre(s) que la phase dominante

Fonction(s) aotre(s) qoe la 
fonction de fabrication

personnel asso­
cié à la phase 
dominante

Effectif de 
l 'a te lie r

211 016 T1-B - contrôle, outillage OO CD *
4 143

021 R1-A mise en forme, traitement - 75 ï 106

022 T2-A - - 100 ï 15

035 T-B - préparation, entretien 79 ï 43

042 T-A - - 100 % 22

044 T-A montage, traçage manutention 73 ï 44

212 047 T2-A - - 100 ï 185

053 T2-A - - 100 ï 32

154 11 '-A - manutention 97 % 292

154 T1*-C - - 100 % 85

TabTeau 2 

Fonctions assumées par les ateliers 

Phase de fabrication dominante : usinage
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Secteur
N°

atelier
phase.s'1 de fabrication lutreis 

que la phase dominante

Fonctior(s) aotre(s) que la 
fonction de fabrication

Personnel asso­
cié à la phase 

dominante

Effectif de 
l 'a te lie r

211 015 T-A - outillage, conditionnement 70 ï 71

019 T-A - - 100 ï 87

02'. T-C - - 96 ï 29

026 I-A Mise en forme -

***<SI
oo 12

037 T1-A Traitement - 98 ï 50

039 R2-A Iraitement, aotres - 83 ï 59

045 T2-A Traitement - OO rO ** 26

045 T2-i - - 94 2 31

153 T1-/ Mise en forme services généraux technique 89 ï 159

212 046 1-A Traitement aotres services OO N_
n 98

051 T-B Mise en forme • 91 % 71

Tableau 3 

Fonctions assumées par Tes ateliers 

Phases de fabrication dominantes : usinage/montage
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II - DEFINITION DES VARIABLES

L'analyse qU i sU it s'articiilera sior la base des varia- 

bles sviivantes :

- La structtire d'emplois d'abord qui constitue la 

variable à expliqtier ;

- Les variables techniques et contexttielles ensiiite.

A - La structure d'emplois

La structure d'emplois est représentée par la distribu­
tion de fréquence des effectifs de l'atelier entre les divers postes 
de la nomenclature des emplois.

Il est à noter que le numéro "Nomenclature des emplois" 

a été attribué à chaque emploi à la vue de son appellation. Ceci

peut introduire, on le sait, une distorsion dans la mesure où une 
appellation identique ne recoUVre pas forcément le même contenir 
d'emploi dans tous les établissments enqiiités.

Pour des. taisons pratiques, les données ont été revrott- 

pées selon 8 catégories professionnelles irsiielles qUi sont :

- ingénieixrs et cadres ;
- techniciens et dessinateiirs ;

- employés ;
- agents de maîtrise et chefs de service ;
- oUVriers professionnels ;
- oUVriers spécialisés ;
- manoeUVres ;
- magasiniers et manutentionnaires.

Afin de pouvoir effectuer une analyse plvis détaillée de 
la catégorie professionnelle ouvriers professionnels, on a désa­
grégé cette riibrique en :

- oiivriers professionnels sur machine (RE 387)

- régleurs de machines-outils (NE 389)
- autres ouvriers de la mécanique (NE 380,381, 382, 383, 

384, 386, 388).
- ouvriers professionnels des autres spécialités.

L'attention s ’est particulièrement portéesUr les ouvriers 
professionnels sur machine et les régleurs de machines-ovitils.
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B - La variable technique

Variable explicatiye privilégiée, la technique a fait 
l'objet dans la phase préparatoire à l'étude d'un dossier qUi 
distingue et illustre les phases de fabrication et les opérations 
mécaniques (1). Dans ce dossier, sont mises en évidence les 
techniques utilisées, leurs éirolutions, et les innoirations marquantes

La variable technique a été appréhendée selon les qUatre 
dimensions suiirantes :

- le degré de mécanisation ;
- l'autonomie des équipements ;
- le type de prodtiction ;
- le régime de traVail.

Les problèmes de définition et de mestire de la variable 
technique ont été souleirés lors de l'étude des trois premiers sous- 
secteurs de la mécanique. Nous rappelerons brièirement ici le mode 
de construction des indicateurs correspondants à chacune des dimen­
sions retenues.

a) le degré de mécanisation dans les ateliers est traduit
par la mesure de la densité relative d'équipements automatisés et
, . , ^ nombre de machines automatiques

s'exprime par le rapport c k m S u n t o  *---

La détermination de l 'atitomaticité des équipements iitili- 
sés a été faite à l'aide d'un code à 3 niveaiix :

- Niveau 10 : outillage individuel, et machine à commande
et approvisionnement à main, commande à main

- Niveati 20 : machine semi-aUtomatiqUe, commande semi-
automatique ;

- Niveaii 30 : machine automatique, commande automatique ;

31 : approvisionnement à main ;

32 : approvisionnement aUtomatiqU e.

Il est bon de rappeler qU e ce code résiilte de l'agrégation
d'un code beaiacoUp plUs fin ütilisé lors de l'enquete et qui figure
en annexe III de ce document.

(1) : Document n* 5 du CEREQ : "L ’industrie mécanique : les techniques et leurs évolutions "  

Septembre 1972.
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b) l'autonomie des équipements sert à percevoir l'orga­
nisation de la fabrication dans l'atelier et à faire la distinction 

entre une collection de machines indépendantes et une chaîne de 
fabrication. Elle est traduite par le code suivant :

1 - machines indépendantes ;
2 - machines liées par manutention à main ou chariots ;
3 - machines liées par tapis, en continu ;
4 - machines transfert intégrées.

Du fait du choix de nos secteiirs d ’étude, cette dimen­

sion de la variable technique semble en partie neutralisée. En 
effet, dans les entreprises des sous-secteurs d'activité retentis, 
on n'a rencontré qUe très rarement des chaînes de fabrication.

c) le type de production caractérise dans une certaine 
mesiire le processiis technique de production. Il est traduit par 
une échelle à trois niveaiix qui sont :

- niveaii 1 : prodiiction unitaire ;
- niveaii 2 : prodiiction en petite et moyenne série ;
- niveau 3 : prodiiction en grande série.

L'application de cette échelle a posé qUelqUes problèmes 
lors de l'observation en entreprise car il était parfois difficile 
de faire la distinction entre une production iinitaire et tine production 
en petite série, de même entre Une production en moyenne et grande 
série. En effet, la quantité de produit fabriqiié n'a pU être prise 
comme norme de différenciation entre types de prodiiction car elle 
varie et doit être relativisée selon qUe l'on observe tel oU tel 
type de produit. De ce fait, l'appréciation donnée par nos inter­
locuteurs en entreprise a été déterminante.

d) le régime de travail sert à traduire l'organisation 
du travail dans l'atelier qUant à la composition et à la rotation 
des équipes. Ont été distingués :

- le régime 1 x 8 en joUrnée de travail de 8 heiires
effectüée par une seiile éqiiipe ;

- le régime 2 x 8  correspondant à Un travail effectüé 
par deUx équipes en 2 fois 8 heiires ;

- le régime 3 x 8  correspondant à tin travail ininterrom­
pu effectué par 3 éqUipes.

Ces trois régimes de travail peiivent coexister : ainsi,
l'on a rencontré des ateliers de fabrication dans lesqiaels certains
ouvriers travaillaient en horaire normal alors qUe d'aUtres 
travaillaient en éqiiipes.



C - Les autres variables retenues

Au niVeau atelier, certaines Variables autres qUe 
techniques peinrent aVoir une infltience sUr la strU ctUre d'emplois ; 

ce sont en particulier :

- des Variables "économiques" :

. le oU les prodiiits fabriqtiés dans l'atelier repérés 

par le numéro à 4 chiffres de la nomenclature des activités éco­

nomiques ;

. les tailles de l'établissement et de l'atelier 
mesiirées par les effectifs.

- l'organisation a été prise en compte à trairers le 

critère de présence oU d'absence de certaines fonctions, autres 
que la fabrication ail sein des ateliers.

III - RELATIONS ENTRE VARIABLES ECONOMIQUES ET VARIABLE TECHNIQUE

Il semble qUe les différentes Variables retenues ne soient 

pas indépendantes.

Afin de trérifier cette hypothèse, un certain nombre de 
croisements ont été effectiiés pour les groiipes d'ateliers les plias 
significatifs, dont l'actiirité relèVe principalement de l'tisinage, 

du montage oU se partage entre usinage et montage.

1 - Relation entre la taille de l'atelier et le type 
do production

- la taille des ateliers varie de 10 à emriron 200 
personnes, la dispersion est donc importante ;

La lecture des graphiqiies I, II et III, représentant 
le croisement de la variable type de prodiiction aVec la taille de 
l'atelier (saisie par l'effectif) pour les ateliers d'iisinage, 
de montage et d'usinage - montage, permet de constater :

- qUe poUr l'tisinage et le montage (graphiques I et I.) 
il apparaît nettement que les ateliers participant à une production 
iinitaire (code 1) sont parmi les plUs petits. Les ateliers dont la 
production est en moyenne série (code 2) ou mixtes (codes 1 et 2,
2 et 3 et 1, 2 et 3) sont pliis importants ;

- qU 'en ce qU i concerne les ateliers d'Usinage-montage 
(graphiqtie III) la relation constatée précédemment n'est pliis 
apparente. Les ateliers sont en moyenne pliis petits et la taille 
semble indépendante dU type de prodiiction.



A

Taille de l'atelier

250 -

-  18 -

Usinage 211 - 212

GRAPHIQUE n° 1

Taille de l'atelier et type de production

200

150 _

100

50

“I---------------- 1 I---------------- !-------------------------------- ^
1- 2-3 '

I 1 - 2  2 2 - 3  Type de production



-  19 -

250 '

A
Taille de l'atelier

Montage 211 - 212

GRAPHIQUE n° 2

Taille de l'atelier et type de production

200

150

100 -

50

10

x

X

1 - 2  2 2 - 3  3 Type de 1-2-3
prodiiction



-  20 -

Type de
production



-  21 -

2 - Relation entre le degré de mécanisation des 
ateliers et le type de production

On considère généralement qu'il peut exister une 
relation étroite entre le type de production et l'aUtomaticité 

des équipements, c'est-à-dire que plus la production tendrait Vers 
la grande série, plus l'automaticité serait életrée.

Cette hypothèse a été testée potir les ateliers d'iisinage 
des sous-secteUrs 211 et 212 (graphiqiie IV). L'information relative 

au degré de mécanisation des ateliers a soUVent fait défaut lors 
de la collecte de l'information, c'est la raison poiir laquelle 
le graphique précité ne tradiiit qUe quelques obserVations.

Les ateliers les plus automatisés ont d'une part 
Une prodüction en moyenne série et d'aiitre part line prodüction 
mixte coutrrant tous les types de production.

On peut toutefois remarquer que, globalement les 
ateliers de fabrication des soiis-secteurs 211 et 212 sont très 
peU automatisés.

3 - Relation Pntre la taille de l'atelier et les 
horaires de travail

Cette Vérification répond à line hypothèse possible ; 
on peut penser qUe dans les très grands ateliers, le personnel 
traVaille en postes (1). Ceci est également à rapprocher de l'au­
tomaticité des équipements. Dans le cas où l'atelier est très 
automatisé, le personnel travaille-t-il posté ?

Cette dernière hypothèse ne peUt être Vérifiée ici en 
raison du faible degré de mécanisation des ateliers et dU faible 
nombre d'obserVations.

Par contre, le croisement taille d'atelier régime de 
traVail est possible poiar les ateliers d'iisinage (graphique V) 
et potir les ateliers de montage (graphiqtie VI). Ce croisement n'a 
pas d'intérêt pour les ateliers d'iisinage - montage, toUs les 
ateliers poUr lesquels l'information est disponible, traVaillant 

en 1 x 8.

Si le nombre d'obserVations poUr lesquelles l'infor­
mation est disponible n'est pas suffisamment important poUr poUVoir 
confirmer aVec certitiide l'hypothèse testée, noUs poUVons toUt de 
mime trérifier qUe la tendance existe. En effet, on petit V érifier 
que c'est bien potir les ateliers les pliis importants (toUjoUrs 

supérieurs à 100 personnes) qUe l'on Voit apparaître des horaires 
en 2 ou 3 postes.

(l)ipar horaire en postes nous entendons : soit une équipe en horaire normal 1 x 8 - 1  poste
soit deux équipes en 2 fois 8 heures = 2 postes
soit trois équipes en 3 fois 8 neures =  3 postes

La possib ilité  d 'avoir une organisation mixte existe et est assez fréquente.
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4 - Relation entre la taille de l'équipe et le nombre d'opé­
rations mécaniques effectuées^

NoUs notis sommes attachés à trérifier s'il existait Une corré­
lation entre la taille de l'éqtiipe et le nombre d'opérations mécaniqties 
effectuées.

Ce croisement ne petit être effectué poUr l'assemblage - montage 

car cette phase de fabrication n'a pas été décomposée en opérations lors 
de l'enqU ête. Toutefois, afin de poUVoir effectuer Un graphique poUr les 
ateliers d'iisinage - montage, nous ayons convenu de considérer le 
montage comme une opération.

A l'examen du graphique VII (l) concernant les ateliers d'usinage, 
il apparaît que :

- d'une part, les éqtiipes effectiiant line oU dexix opérations 
mécaniques sont les plus nombreuses (74 %) ;

- d'autre part, les équipes dont le personnel trairaille en 
2 x 8 ou 3 x 8 sont très peu nombreuses ;

- par ailleurs, la taille des équipes effectuant une opération 
est très diyerse, elle varie de 4 à 43 personnes.

Il semblerait que la spécialisation de l'équipe sur une opé­
ration mécanique n'ait pas de conséquences sur la taille de l'équipe 
elle-mime.

Si l'on compare le graphique VIII (ateliers d'usinage - montage) 

au graphique précédent, on s'aperçoit qu'il présente une physionomie 
différente :

- les éqiiipes effectiiant Une seUle opération mécaniqiie sont 
proportionnellement moins nombreuses et moins grandes (la borne 

siipérieure est de 25 personnes) ;

- les éqiiipes effectiiant 5 opérations oU plus sont plU s nom­
breuses et les deUx plias grandes (46 et 49 personnes) travaillent en 
postes.

(l):La légende ütilisée dans les graphiqiies est la sviiirante :

: indiqiie que l'équipe est dirigée par un agent de 

maîtrise ;

: indique que l'éqU ipe est dirigée par 2 oU pliis 

x agents de maîtrise ;

©  et : indiqiie qUe tout ou partie de l'éqtiipe trairaille 

postée.
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On remarquera qtie poUr les deux groupes d'ateliers éttidiés, 

le cas de l'équipe à double encadrement reste assez rare et n'appa­

raît que parmi les éqtiipes de plus grande taille.

Bien qUe l'on soit dans des ateliers d'usinage - montage, 

il apparaît qUe certaines éqiiipes sont spécialisées sUr Une seule 
opération. Un atelier assumant deux phases de fabrication différentes 
peUt etre composé de plU so’eurs éqiiipes dont l'une au moins peut être 

spécialisée sUr une setile opération.

5 - Relation entre le produit fabriqué et le type de 
production

Le tableau ci-après indique l'association produit - type 
de production obsertrée pour les ateliers d'iisinage et de montage 
des sous-secteUrs 211 et 212.

--------- - Type de production
Produit —- ______

1

1 - 2
2

2 - 3

3

211-1 Appareils de levage et de manutention 6 5 1

... _ Matériel pour les travaux publics et le 

W  bâtiment.
2 1

. . Matériel pour les industries de la céramique 

et du verre 1

011 c Matériel spéciaux pour les usines métallur­

giques. 1

211-9 Ma*mâel de leva9e et de manutention de 
série

1

212-0 Matériel ferroviaire 1

212-2 Matériel ferroviaire roulant 1

TOTAL.................. 9 9 2

.
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Ce croisement permet d'observer qUe :

- le produit dominant, c'est-à-dire les appareils de 
levage et de manutention, est fabriqué principalement à l 'imité et 
en petite et moyenne série ; le cas de fabrication en gr^pde série 
est exceptionnel ;

- le matériel pour les travaUx piiblics et le bâtiment 

(212-2) par contre est essentiellement fabriqué en moyenne et 
grande série (3 observations) ;

- toUs les autres prodüits (1), pour lesqiiels on ne dis­
pose que d'Une seiile observation, sont fabriqués de façon iinitaire 
ou en petite et moyenne série.

CONCLUSION

Cette analyse préliminaire des ateliers de fabrication 
enqviêtés et de leiirs caractéristiques d'ensemble permet de formuler 

pliisieurs types de remarques.

Tout d'abord, on observe parfois dans les ateliers la 
présence de plusieurs fonctions diverses associées à la fabrication, 
qui peuvent éVentuellement en modifier les structures d'emplois.
Ainsi, les ateliers d'iisinage regroiipent parfois du personnel assii- 
mant des fonctions de préparation du travail oU des fonctions techniqUes 
telles qUe le contrôle, l'oiitillage, l'entretien et la maniitention. 
Encore faut-il rappeler qU e ces actiVités sont dans le type d'ate­
liers analysés ici, beaUcoUp moins représentées que dans les s o ü s -  

secteiirs 206-208-213.

(1) : pour les ateliers des établissements du sous-secteur 212, le type de production est une 

information qui fait souvent défaut*
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On remarque également dans ces unités, la présence de 

phases de fabrication telles que la mise en forme sans enlèVement 

de matière, le traitement, le montage et le traçage associées à la 
phase dominante. De mime, dans les ateliers de montage se rencon­
trent fréquemment la phase de traitement et pliis rarement la phase 
de mise en forme sans enlèvament de matière.

m e  •  »

Enstiite, on a vu qUe la dépendance qUe l'on poiivait 
attendre entre Variables économiques et techniqiies n'est pas toU- 
jours mise à joUr ; mais ce phénomène petit être en partie impiitable 
aUx limites de l'information collectée, aiissi bien qii’aux caracté­
ristiques mêmes des situations observées. Ainsi, les variables d'auto- 
maticité et d'autonomie se troUVent en partie bloqiiées en raison de 
la faible densité de machines airtomatiqiies et de la qUasi absence 
de chaînes de fabrication. Ces données témoignent dU caractère spé­
cifique des observations considérées à savoir un ensemble d'ateliers 
appartenant à des établissements souvent anciens pratiquant une 
mécanique traditionnelle.
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» «

C H A P I T R E  II 

LES STRUCTURES D'EMPLOIS DES ATELIERS 

ET

LA VARIABLE TECHNIQUE
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Ce deiixième chapitre a pour objet l'analyse des relations 
susceptibles d'exister entre les structures d'emplois des ateliers 

et les variables techniques et économiques retenues.

Les ateliers étudiés ayant été classés, selon la phase 
de fabrication dominante qU 'ils assument,on étüdiera successivement

- les ateliers d'usinage ;

- les ateliers de montage ;

- les ateliers de mise en forme sans enlèvement de 
matière ;

- les ateliers d'Usinage - montage ;

- les ateliers dits "mixtes toutes phases" (ateliers
dans lesquels plus de deux phases sont présentes avec  
des importances relatives équivalentes).

Dans l'analyse d'un groUpe d'ateliers concourant -à l'exer­
cice de la même phase de fabrication, on s'attachera à déterminer
poUr chaqiae catégorie professionnelle (ingénieurs et cadres,
techniciens et dessinateiars, employés, agents de maîtrise, ouvriers 
professionnels et spécialisés, manoeuvres...) quelles sont les 
■variables techniques, économiques 011 organisationnelles qU i sont 
déterminantes pour expliquer sa présence ou son absence dans la 
structiire d'emplois et son poids relatif dans la masse des emplois 
de l'atelier.

Afin d'analyser plus précisément l'infliience de la 
techniqiie sUr le groupe des ouvriers professionnels on recherchera 
les liens susceptibles d'apparaître entre la classification pro­

fessionnelle (Pi, P£» P3 ) des ouvriers, leur spécialité et l'ati- 
tomaticitl des équipements sur lesquels ils interviennent. Cet 
examen sera essentiellement effectué pour les oiivriers professionnel 
sur machine, exerçant leiirs activités dans des ateliers d'iisinage 
et d'iisinage - montage.
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I - LES STRUCTURES D'EMPLOIS DES ATELIERS D'USINAGE (1)

La dispersion des valeurs de la structure d'emplois par 
rapport à la moyenne apparaît dans le tableau ci-dessoUs.

Catégorie professionnelle Structure moyenne *

s

Borne inférieure Borne supérieure

Ingénieurs et cadres 0,5 0 3,1

Techniciens et dessinateurs 0,1 0 2,3

Employés 0,1 0 2,3

A M et chebde service 6,7 3,1 20

Ouvriers professionnels 72,5 53,3 90,6

Ouvriers spécialisés 18,1 3,1 27,3

Manoeuvres 0,6 0 4,7

Magasiniers, manutentionnaire: 1,4 0 4,5

* : portant sior Un total de 965 salariés.

Afin de tenter d'expliqiier la dispersion observée, noUs 
avons été amenés à croiser chaque catégorie professionnelle avac 
certaines caractéristiques d 't v te t ie r  ou d 'é t a b lis se m e n t , ces 
dernières pouirant être d'ordre techniqiie oU organisationnel.

(1) : Les structures d'enplois établies en valeur absolue et en pourcentage des 10 ateliers 
d'usinage observés figurent dans le tableau 1 donné en annexe IV.
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1 - Les ingénieurs et cadres

Seulement trois ateliers sur dix sont dirigés par Un 
ingénieur ou un cadre. Ce sont trois ateliers dU secteiir 212 
(fabrication et réparation de matériel ferroyiaire) de grande taille 
pour deux d'entre eux (183 et 292 personnes) et de taille faible 
pour le troisième (32 personnes).

2 - Les techniciens et dessinateurs et les employés

Un seul atelier (035 T1 B) occupe deux personnes appar­
tenant à ces catégories (1 technicien, 1 employé) soit 2 pour 1 000 
de la structure globale.

3 - Les agents de maîtrise

Le pourcentage d'agents de maîtrise yarie de 3,1 à 20 %. 
La distribution de fréquence des Valeurs est figiirée par l 'histo­
gramme n° 1. La plus forte concentration d'observations se situe 
entre 3 et 8 %.

Trois observations s'écartent fortement de la moyenne 
vers les pourcentages élevés. Il s'agit de deux ateliers ayant 
environ 12 % d'AM et un atelier en ayant 20 %. Ce dernier est 
d'ailleurs petit en valeur absoltie (15 personnes) ; il est encadré 
par un chef d'atelier et deux chefs d'éqiiipe . Compte-temi de la 
faible taille des éqiiipes, il est possible que les chefs d'équipe 
aient en plus de leiir activité d'encadrement une activité de 
production, d'où il ressort un potircentage d'agents de maîtrise 
relativament éleVé.

Concernant l'hypothèse d'iine liaison entre le taUx
nombre d'OS . , . .

d'encadrement (1) et le rapport d'OP* graphiqiie n° 9 (2)
met en évidence qUe , à part le cas des 3 ateliers déjà cités à fort
encadrement, le taux d 'encadrement n 'augmente pas avec le rapport
OS
7jp. Ce dernier varie dii simple aU doiible sans qUe la valevir dU tavix 
d’encadrement varie notablement. Ce résultat confirme cetix déjà 
établis dans les soUs-secteUrs précédemment éttidiés.

(Chef d'atelier + AM) de fabrication

(1) . Taux d encadrement :(^g# technique + OP + OS + MS) de fabrication

(2) : Etabli sur la base des valeurs résumées dans le tableau n* 4.
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Ateliers

Variables
16 11 B 21 R1 k 22 12 A 35 ÏB 42 1A 44 IA 47 12 A 53 12 A 154 T'1 A 154 î '1  C

laux d'encadrement en pourcentage 6,7 6,1 25 7,9 4,8 13,5 4,6 6,7 8,4 13,3

9/134 6/98 3/12 3/38 1/21 5/57 8/175 2/30 22/261 10/75

Nombre d'OS
Nombre d'OP en pourcentage

11,0

OOOfN"\ 50,0 5,9 40,0 9,1 19,9 3 1 34,5 44,2

Tableau 4 

Taux d'encadrement et rapport nom^re ^ ^  par atelier 

nombre d'OP

Usinage : 211 - 212
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4 - Les ouvriers professionnels et les ouvriers spécialisés

Ces deux catégories professionnelles sont représentées 
dans toUs les ateliers étiidiés.

a) analyse globale des rubriques OP et OS

Compte-tenU du fait que peu de manoeuvres ont été 

recensés, les quantités relatives d'OP et d'OS sont pratiquement 
complémentaires.

L'histogramme n° 2 figure la distribution de fréqvience 
des poiircentages d'OP et d'OS dans la structiire d'emplois des 
ateliers d'usinage. Le nombre d'oiivriers professionnels varie 
entre 50 et 95 %t le nombre d'ovivriers spécialisés variant de 

0 à 30 %.
Pour ces catégories professionnelles, les dispersions 

des pourcentages d'oUvriers professionnels et d'ouvriers spécialisés 
sont moins importantes qUe dans les ateliers d'iisinage des précé­
dents sous-secteurs étiidiés. Or peut penser qUe ce phénomène 
résiilte dU fait que les ateliers considérés ici présentent des 
caractéristiques techniques comparables.

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

Dans les ateliers étudiés-, aiicvin régleur de machines- 
outils n'a été recensé, les éqU ipements de ces ateliers sont 
d'ailletirs peU automatisés . L'atelier ayant le degré de mécani­
sation le plus élevé n'a qUe 15 % d'équipements automatiques.

Les quelques équipements automatiques existants 

sont certainement réglés par les ouvriers professionnels stir 
machines ; le taux moyen d'ouvriers professionnels (72,5 %) étant 
plU s élevé qUe dans les ateliers d'iisinage rencontrés dans les 

autres sous-secteurs (60 % seulement dans la fabrication des 
machines-outils).
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c) les ouvriers professionnels sur machines et 
l'automaticité des équipements

La répartition des différentes appellations des métiers 

de la mécanique selon les trois catégories professionnelles Pj» ^2*
Pg apparaît dans le tableau n° 5.

SUr un total de 554 oUVriers sUr machine (rUbriqUe 387 N.E.) 

34 % sont des tourneiirs, 20 % des fraiseUrs,16 % sont des aléseurs.
Les sont peu représentés quelle que soit l'appellation; 

ils figiirent au maximtim à concurrence de 22% pour les aléseurs.

Afin de vérifier s'il existe Une liaison entre l'auto­
maticité des éqiiipements et la catégorie professionnelle des 
ouvriers, nous.avons été amenés à recenser les ouvriers affectés 

à un équipement d'automaticité connue.

Le tableau n° 6 donne la répartition des ouvriers affectés 
à un équipement dont l'automaticité est connue, par appellation 
et catégorie professionnelle. Seulement 252 ouvriers sur 554 recen­
sés ont pu être affectés à un équipement déterminé.

Certaines spécialités telles que : affûteurs, rabuceurs, 

mortaiseurs, tailleurs d'engrenages sont en quantités faibles. Les 
tourneurs, fraiseurs, rectifieurs, perceurs, aléseurs, représentent 

90 % des OP sur machine.
Le tableau n° 7 donne le croisement catégories profession­

nelles et automaticité des équipements pour chaque spécialité.

On remarque qu'il y a très peu d'équipements d'automa­
ticité très élevée (cf. code 31 - équipements automatiques).

- les tourneurs utilisent pour la plupart des équipements 

non automatiques (75 %). Sur ces équipements les P, représentent 

60 %, les ? 2  de l'effectif.

“ les fraiseurs utilisent autant d'équipements non- 
automatiques (code 10) que semi-automatiques (code 20). Les Pj 
semblent être affectés de préférence aux machines non automatiques 
(73 %) ; Les ? 2  aux machines semi-automatiques (75 %). Les 
représentant Yl% des fraiseurs ayant pu être affectés, utilisent 
des équipements non automatiques.
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Tableau 5

Répartition par spécialité des ouvriers sur machines (N° 387 N.E.)
j

Usinage : 211 - 212

i
i
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Tableau 6

Répartition par spécialité des ouvriers sur machines 

(Personnels ayant pu être associés à des équipements bien identifiés)

Usinage : 211 - 212



Spécialités Automaticitédel’équipement * PI P2 P3 Total

Tourneurs
10
20
31

29
1

11
4
8

9
3

49
8
8

Total 30 23 12 65

Fraiseurs
10
20
31

11
4

4
18
2

8 23
22
2

Total 15 24 8 47

Rectifieurs
10
20
31

12 28 1 41

Total 12 28 1 41

Perceurs
10
20
31

24 9 1 34

Total 24 9 1 34

Affûteurs
10
20
31

1 5 6

Total 1 5 6

Aleseurs
10
20
31

11 9 20 40

Total 11 9 20 40

Raboteurs
10
20
31

2 7 1 10

Total 2 7 1 i0

Mortaiseuis
10
20
31

2 1 3

Total 2 1 3

Tailleurs d’engrenage
10
20
31

2

3

1 3 ' 

3
Total 2 3 1 6

Total 97 110 45 252

* Code : 10 : équipement non automatique ; Usinage : 211 • 21220 : équipement semi-automatique ;31 : équipement automatique
Tableau n° 7

Automaticité des équipements et classification professionnelle par spécialité
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- Les rectifieurs : 41 rectifieiirs ont pu être affectés 
à des équipements qui sont tous non automatiques ;29 % sont P.,
68 % sont , et 2 % sont .

- Les (34) perceurs recensés travaillent tous sur des
machines non automatiques ;70 % sont et 26% sont Pg*

- Les (40) aléseurs recensés trvaillent également stir
des machines non automatiques ;27 % sont Pj, 22 % Pg et 50% P^.

Comme nous l'avions constaté lors de l'étude du sous- 
secteur de fabrication des machines-outils, la répartition entre les 
trois catégories professionnelles est différente selon la spécialité 

mécanique considérée.

On trouve dans le tableau ci-dessous les quantités rela­
tives d'ouvriers appartenant aux deux catégories professionnelles 
les plus élevées. La catégorie professionnelle Pj a été exclue car 
elle regrotipe le plUs souvent des ouvriers spécialisés promus à 
l'ancienneté oU des jetmes titulaires de certificats d'aptitiides 
professionnelles.

Spécialités
* P2 * 5 * P2 + P3

Aléseurs 22,5 50 72,5

R'ectifieurs 68 2 70

Fraiseurs 51 17 68

Tourneurs 35 18 53

Perceurs 26 3 29

Il apparaît donc qUe les aléseurs, rectifieiirs et fraiseurs 
appartiennent aux catégories professionnelles les plus élevées.
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II - LES STRUCTURES D'EMPLOIS DES ATELIERS DE MONTAGE (1)

La structure d'emplois moyenne (portant sur Un total de 
1 166 salariés) ainsi que les bornes inférieures et supérieures 
apparaissent dans le tableau ci-dessoUs ;

Catégories professionnelles
Structure moyenne en 

pourcentage
Borne inférieure Borne supérieure

Ingénieurs et cadres 0,4 0 7,1

Techniciens et dessinateurs 0,2 0 0,6

Employés 0,2 0 0,6

AM. et chefs de service 6,4 (2) 0 15,4

Ouvriers professionnels 51,5 3,8 94,7

Ouvriers spécialisés 39,5 0 89,8

Manoeuvres 0,9 0 4,5

Magasiniers
Manutentionnaires

1,1 0 3,9

La mise en relation de la structiire d'emplois et des 
caractéristiques techniques oU organisationnelles pour chaqU e caté­
gorie professionnelle tentera d'expliqvier la dispersion élevae.

1 - Les ingénieurs et cadres

Cinq ateliers svir dix-sept sont dirigés par lin ingénievir 
oü un cadre. Pour trois d'entre eux, il s'agit des ateliers les pliis 
importants (172, 204, 157 personnes). La liaison taille de 1'atelier- 
présence d ' ingéniei^rs oU cadres semble donc totijoiirs vérifiée, mais 
il faUt noter une exception : l'atelier le plvis petit (14 personnes) 
est dirigé par Un cadre. Cet atelier présente deux particularités : 

il dépend d'tin établissement de 18 salariés f} ) et il fabrique des-pro- 
totypes de fours et d'éttnres. Ce dernier point peUt expliquer qu'il 
soit dirigé par tin cadre.

(1) : dix-sept ateliers d' assemblage-montage ont été observés. Leur structure d'emplois en valeur
absolue et en pourcentage figure dans le tableau n* 2 donné en annexe IV.

(2) : Un seul atelier n'a pas d'AM dans sa structure.
(3) : Cet établissement bien qu'ayant moins de 20 personnes figure parmi les établissements

enquêtés. La différence de date entre le tirage de l'échantillon et 1'enquête explique 

cette anomalie.
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2 - Les agents de maîtrise

la pltipart des ateliers sont dirigés par un agent de 
maîtrise. Dans un cas, la maîtrise est assumée par trois ouvriers 
professionnels qui assurent les fonctions de chefs d'équipe .

Hormis cet atelier, le pourcentage d'agents de maîtrise 
Varie entre 4,1 et 15,4 %. L'histogramme n° 3 fait apparaître deiix 
modes de distribirtion privilégiés, le premier aux environs de 5 %, 
le second autour de 10 %. L'homogénéité des caractéristiques d'ate­
liers ne permet pas d'en expliquer l'existence. Il apparaît seule­
ment qUe les trois ateliers ayant le plüs fort pourcentage d'AM 
(autour de 15 %) sont parmi les trois plus petits (21, 26 et 29 % ).

Le graphique n° 10 tracé à partir des valeurs (1) dU 
tableau n° 8 donne le taux d'encadrement en fonction du rapport 
nombre d ’OS. 
nombre d'OP

Cette représentation appelle deUx remarques :

- La majorité des ateliers observés ont des
OS

rapports ^  50 %, c'est-à-dire qUe le nombre d'OS est inférieur 
à la moitié du nombre d'OP.

- la dispersion des points est importante : pour une
; OS

Valeur donnée du rapport jrp (voisin de 25 %), le taux d'encadrement 
varie de 4 à 18 %.

3 - Les ouvriers professionnels et les ouvriers spécialisés

Il faut tout d'abord remarquer qUe dans 3 ateliers sur 17 
il n'y a pas d'ouvriers spécialisés. Les histogrammes n°s 4 et 5 
représentent les distributions de fréquence des pourcentages d'OP 
et d'OS. Seuls trois ateliers ont Un pourcentage d'OP inférieiir 
à 50 %. DeUx appartiennent aU soUs-secteUr 211 et Un aU soiis- 
sectetir 212. Les ateliers considérés présentent des caractéristiques 
technicD-économiques homogènes, cette physionomie se retrouve d'ailleurs 
au niveaii des structures d'emplois si l’on considère l'existence d ’un 
mode de 50 à 90 %. d'ouvriers professionnels ; les faibles écarts 
des caractéristiques techniqUes ne permettent pas d'expliqUer l'éta­
lement du mode de la distribution.

(1) exprimées en pourcentage*
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Variables X .
19 IB 19 10 021 R1 

B
021 R1 

C
024 12 

B
034 TA 041 R1A 04} 1 

A
151 12 

B
151 12 

C
153 I 

B
051 IA 51 1C 154 T'1 

B
155 T'1 

H
155 T'1 

I
155 T'1 

B

laox d'encadrement en ï 11,1
5/45

•9,3
4/4}

4,7
4/85

8,1
5/62

16,7
3/18

0
0/7

16,7
2/12

18,2
4/22

5,0
8/159

5,4
10/184

4,9
2/41

16,0
4/25

6,1
9/147

12,1
12/99

11,1
3/27

5,6
1/8

10,1
4/39

nombre d'OS
nombre TOP en P°urcenta9« 45,2 64,0 46,4 26,1 0 514,3 9,1 29,4 65,6 106,7 24,2 56,1 2350 35,8 3,8 0 21,9

Tableau n° 8

Taux d'encadrement et rapport nombLe A P I par atelier
nombre d'OP

Montage : 211 - 212
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Les ateliers observés sont en général peti spécialisés.
Un grand nombre d'opérations mécaniques y sont effectuées. En consé­
quence, un grand nombre de "spécialités" sont représentées. On 
trouve aussi bien des ouvriers professionnels de la mécanique que 
des OP de la chaudronnerie et de la charpente en fer ainsi que 
des soudeurs, des monteurs et des peintres. Seuls trois ateliers 
sont spécialisés dans des opérations d'assemblage par soudure.

III - LES STRUCTURES D'EMPLOISDES ATELIERS DE MISE EN FORME SANS 
ENLEVEMENT DE MATIERE

Cinq ateliers (1) spécialisés dans cette phase de fabri­
cation ont été recensés. Quatre d'entre eux participent à la fabri­
cation, la réparation de matériel ferrotriaire (sous-secteur 2 1 2 ) 
le dernier fabriquant des appareils de manutention (sous-secteur 2 1 1 ). 
Ces ateliers regroupent un total de 410 salariés.

La structure d'emplois moyenne des ateliers ainsi que 
les bornes inférieures et supérieures pour chaque catégorie pro­
fessionnelle apparaissent dans le tableau ci-dessous.

Catégories professionnelles Structure moyenne Borne inférieure Borne supérieure

Ingénieurs et cadres 0,2 0 3,4

Techniciens et dessinateurs 0 0 0

Employés 0 0 0

AM. et chefs de service 8 6,8 11,8

Ouvriers orofessionnels 48,3 39,2 79,3

Ouvriers spécialisés 37,2 6,9 50,0

Manoeuvres 2,0 0 5,9

Magasiniers
3,7 0 10,6

Manutentionnaires

(1) : Le tableau n* 3 en annexe IV donne la structure d'emplois de chaque atelier observé.
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Parmi les cinq ateliers étiidiés, Un seul est dirigé par 
un ingénieur oU cadre. Techniciens, dessinatetirs et employés sont 
absents des structUres observées. Les agents de maîtrise représen­
tent de 7 à 12 % du personnel des ateliers.

Les pourcentages d'oUVriers professionnels et d'ouvriers 

spécialisés (histogramme n° 6 ) présentent une distribution relati- 
■vement centrée sUr la ValeUr moyenne (48 % d'OP). Un atelier- (53 T1 B) 
présente Un pourcentage d'ouirriers professionnels particulièrement 

éleiré (cT 80 %). Ceci peut être dti aU fait qUe cet atelier est con­
sacré à l'entretien et à la modification (1 ) et non à la fabrication 

du-matériel ferroiriaire. Il faut également constater que cet atelier 
est celiii où le taux d'encadrement est le plias fort 16 % (1 cadre

+ 3 AM) et ou le rapport OS est le plias faible 8,7 %.
w

Ateliers

Variables

24 T2 A 48 12 A 53 11 B 154 T'1 D 155 T'1 A

Taux d'encadrement en % 13,3 7,2 16,0 10,4 8,8

2/15 10/138 4/25 12/115 6/68

Nombre d'OS
100 66,2 94,9 127 ,6Nombre d'OP °n pourcenta9e 8,7

(1) : Cet atelier qui effectue la réparation ou la modification de matériel ferroviaire 
(sous-secteur 212) est le seul de ce type qui a it été enquêté.
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IV - LES STRUCTURES D'EMPLOIS DES ATELIERS D'USINAGE - MONTAGE

Les phases de fabrication tisinage -montage sont dominantes 
dans dix ateliers. Huit, appartiennent à des établissements du 
sous-secteur d'activité 2 1 1 (matériel de leVage et de maniitention), 
deux dépendent d'établissement du soUs-secteUr 212 (fabrication et 

réparation du matériel ferroviaire).

La striicture d'emplois moyenne de ces ateliers (1) ainsi 
que les ValeUrs minimales et maximales pour chaque catégorie profession­
nelle apparaissent dans le tableaii ci-dessoUs.

Catégeries professionnelles Structure moyenne Borne inférieure Borne supérieure

Ingénieurs et cadres 0,1 0 1,1

Techniciens 0 0 0

Employés 0,3 0 2,0

A.M. et chefs de service 7,1 2,0 25,0

Ouvriers professionnels 68,4 34,5 88,8

Ouvriers spécialisés 21,0 0 50,6

Manoeuvres 1,4 0 7,7

Magasiniers
Manutentionnaire

1,7 0 5,1

Le calciil de la striictvire d'emplois moyenne porte sUr Un 

total de 662 salariés.

Les catégories professionnelles, ingénieiars et cadres, 
techniciens et employés sont très peia représentées dans ce type d'atelio^ 

Un seUl atelier est dirige par Un chef d'atelier en position cadre ; 
les techniciens sont totalement absents et les employés présents 
dans Un seul atelier de taille importante (98 personnes).

(1) : Les structures d'emplois de ces ateliers figurent au tableau n* 4 en annexe IV.
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1 - Les agents de maîtrise

Les Chefs d'atelier non cadres, les contremaîtres et 
chefs d'équipes représentent en moyenne 7 % du personnel. La distri­

bution de fréquence des différentes yaleurs observées est représentée 
par 1 'histogramme n° 7. Il fait apparaître un mode de distribution 
entre 6 et 1 2%, et une observation totalement à la marge par rapport 
à la Valeur moyenne.

Cet atelier présente un pourcentage d'agents de maîtrise 
très éleva (25 %). Plusieurs hypothèses peuvent être avancées pour 
tenter d'expliqtier ce cas limite. D'iine part, cet atelier effectue 
la réparation de matériels de'travaux publics, ce qui entraîne, on 
l'a V U , Un taux d'encadrement et un taux d'oiivriers professionnels 
éleVés ; d'autre part, la taille de l'atelier étant très faible, il 
n'est pas exclU qUe les chefs d'éqUipes aient à la fois un rôle 
d'encadrement et d'agents de production.

L'atelier présentant le plUs faible pourcentage d'AM 
semble particulier. Un seul agent de maîtrise (chef d'atelier) pour 

49 subordonnés semble une proportion faible. Compte-tenu du fait que 
cet atelier fonctionne en 3 x 8 on peut penser que certains ouvriers 
assument, dans le cadre de la rotation des équipes, une partie des 
fonctions de commandement. Il faut souligner que dans cet atelier 
63 % des équipements sont automatiques par opposition aux autres 
ateliers qui ne sont que peU ou pas automatisés.

Si l'on examine la courbe n°ll représentant le taUx
OS

d'encadrement en fonction dU rapport jjp (exprimé en pourcentage) 
à partir des données ci-dessoUs, il apparaît Une dispersion impor­
tante des Valeurs mais en aiicim cas on observe de liaison apparente 
entre le taux d'encadrement et le nombre d'OS.

^ >>*4V Ateli ers 015 T 19 î 024 T 26 T 037 11 39 R2 )5 T2 ù  U 153 11 46 1 51 I

Variables A A C A A A A B A A

Taux d'encadrement en ï
11,1
7/63

8,8
7/80

11,5
3/26

33,3
5/9

2,0
1/49

12,0
6/50

13,0
3/23

6,9
2/29

4,1
t/148

2,1
1/24

7,6
5/66

Nombre d'OS 
Nombre d'OP en ï 28,6 146,7 4,0 £0,0 13,9 46,5 16,7 12,5 24,4 0 50,0
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2 - Les ouvriers professionnels et Tes ouvriers spécialisés 

a) analyse globale

Les oUVriers professionnels représentent en moyenne 
68 % des salariés de ces ateliers avec Une dispersion allant de 34,5 
à 88 %. La distribution de fréquence des valetirs observées poUr cette 
catégorie professionnelle est représentée par 1 'histogramme n° 8 .

L'homogénéité technico-économiqtie des ateliers étiidiés 
ne permet pas d'expliquer la dispersion relatiVement importante des 
valeurs du pourcentage d'ouvriers professionnels dans la striictiire des 
ateliers d'iisinage - montage. Seiile, une remarque peut-être faite 
aU niVeau de la non représentation d'un type d'ouirriers professionnels. 
En effet, les deux ateliers ayant des pourcentages életrés d'équipements 
airtomatiqiies (26 et 63 %) ne présentent pas de régleiirs. On est donc 
amené à penser qUe ce sont les ouirriers professionnels qUi règlent 
et utilisent les équipements automatiques (ces ateliers n'ont qUe 19,7 
et 12 % d'outrriers spécialisés). A l'examen, il apparaît que dans ces 
deUx ateliers (015 T1 Aet 037 T1 A) ce sont effectiiæment les ouirriers 
professionnels qUi conduisent les équipements les plus automatisé^ 
les OS étant poUr la plupart affectés aU montage.

b) les ouvriers professionnels sur machines et l'auto­
maticité des équipements

Les ouirriers professionnels sur machine (n° 387) repré­
sentent Une partie importante des ouvriers professionnels des ateliers 
d'usinage - montage. On examine leUr répartition selon leur spécialité, 
leiir qualification et l'aiitomaticité des équipements iitilisés.

Le tableau n° 9 représente la répartition des oiivriers 
professionnels sUr machine par spécialité, et catégorie professionnelle. 
Il apparaît qUe les toUrneUrs sont dominants (37 %) suivi des fraiseurs 
(15 %) et des aléseiirs (8 %). Les oUvriers professionnels dont la 
spécialité ost autre oU n'a pas été précisée lors de l'enquête repré­
sentent 40 % de l'ensemble ; cependant, il n'a pas été possible de
mesiirer la part diie à une carence de l'information par rapport à celle
dUe à d'autres spécialités telles que perceurs, affûteiirs, raboteurs, 
mortaiseiirs, etc...

La catégorie professionnelle la plUs répandiie est varia­
ble selon la spécialité :

- la catégorie Pj domine chez les toiirneiirs ;

- les catégories ?2 et à Un degré moindre sont
dominantes chez les fraiseurs et les aléseurs. On retrouve donc ici
les mimes tendances qUe dans les ateliers^ d'usinage.



A

Nombre
d 'observations

HISTOGRAMME nu 8

Pourcentage des ouvriers professionnels dans les ateliers d'usinage - montage

(sous-secteurs 211 et 212)



-  62 -

Tableau 9

Répartition par spécialité des ouvriers professionnels sur machine (NE 387)

Usinage - montage : 211 - 212
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Si l'on examine maintenant cette répartition pour le 
personnel ayant pU être affecté (1 ) à Un équipement d'automaticité 
connu, on observe sensiblement les mimes répartitions par appellation 
et catégorie professionnelle (tableaü n° 1 0 ).

Le tableau n° 11 donne le croisement pour chaque spécia­

lité professionnelle, de la catégorie et de l'automaticité de l'équi­
pement irtilisé. Là encore, on rencontre peu d'ouvriers professionnels 
affectés à l'utilisation d'équipements automatiques oU semi-automatiqUes.

- les toUrneUrs Pj sont les plias nombreux siir toU s les 

types d'équipements. Les et ^3 sont en nombre égal et représentent 
chaciin 25 % de la population des tourneiirs.

- les fraiseurs et sont les plias nombreiax sur les 
équipements non automatiques et semi-aUtomatiqUes. Dans deiix cas 
seulement, des fraiseiirs Pj apparaissent sUr des équipements aiitoma- 
tiqvies (cas de figure exceptionnel, non encore rencontré).

- les perceurs Pj sont les pliis nombreux sUr des équi­
pements non automatiques.

- contrairement à ce qvie l'on airait rencontré dans les 

ateliers d'usinage et d'usinage - montage dU sovis-secteiir de la 
fabrication des machines-outils, les affûteurs sont dotés de qualifi­

cations élevées (Pget à un degré moindre P2 L

Le tableaii n° 11 déjà cité fait donc apparaître pour les 
ateliers d'usinage - montage des répartitions, classification profession­
nelle, automaticité des équipements, par spécialité analogues à celles 
que l'on aVait rencontrées dans les ateliers d'iisinage. Ces répar­
titions sont également comparables (à l'exception de la spécialité 
"affûteur") à celles rencontrées dans les ateliers d'usinage des 
sous-secteUrs 206 - 208 - 213 précédemment étiidiés (2 )).

1

(1) : 97 OP sur 179 recensés ont pu être affectés à un équipement bien caractérisé.

(2) : document de travail n* 23 -  3 (dossier technique).
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Tableau 10

Répartition par spécialité des ouvriers professionnels sur machine (NE 387) 

(Personnel ayant pu être associé à un équipement bien identifié)

Usinage - montage : 211 - 212
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Spécialités

Automaticité
de

l'équipement
*

P1 P2 P3 Total

10 18 10 10 38

Tourneurs 20 2 2

31 3 1 1 5

lotal

H“\
CSJ 11 11 45

10 4 7 6 17

Fraiseurs
20 2 1 3

31 2 1 __ J_____

Total é 9 8 25
10 1 1

Rectifieurs
20

31

Total 1 1

10 9 4 13

Perceurs 20

__ D ______

Total 9 4 15
10 1 4 5 10

Affûteurs
20

31

Total 1 4 5 10
10 i ï

20

Raboteurs 31 2 1 1 4

Total 3 1 1 5

Total 43 29 25 97

*  Code : 10 : équipement non automatique ;
20 : équipement semi-automatique ;
31 : équipement automatique à approvisionnement à main.

Tableau 11 

Automaticité des équipements et classification professionnelle par spécialité
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V - LES STRUCTURES D'EMPLOIS DES ATELIERS CLASSES "MIXTES TOUTES 
PHASES"

Sept ateliers de ce type ont été rencontrés, ils appar­
tiennent toUs ail soiis-secteiar d'activité 2 1 1 (fabrication d'appareils 
de levage et de manutention). Ce nombre d'ateliers, plUs important 
qUe dans le soUs-secteiir 213 (fabrication de machines-otitils et 
oiitillage) peut protrenir de la natiire dU prodiiit fabriqiié.

En effet, les appareils de levage et de manutention sont 
essentiellement constitüés par Un assemblage de piècesmécano-soudées. 
Ainsi, les phases Usinage par déformation dU métal, Usinage par enlè­
vement de matière, assemblage, montage sont moins isolables qUe dans 
la fabrication d'autres produits tels qUe les machines-oiitils. Il 
est donc possible de les rencontrer regroupées dans Un mime atelier.

La structiore moyenne de ces ateliers (1) apparaît dans le 
tableaii ci-dessoUs ; elle porte sUr Un total de 986 personnes.

Catégorie professionnelle Structure Borne inférieure Borne supérieure

Ingénieurs et eadres 0,6 0 2

Techniciens et dessin. 1,0 0 1,9

Employés 0,5 0 5

A.M. et Chefs de service 5,8 4,2 14,3

Ouvriers professionnels 72,5 23,8 85,5

Ouvriers spécialisés 12,1 0 61,9

Manoeuvres 1,9 0 5,9

Magasiniers
Manutentionnaires

5,8 0 14,9

(1) : La structure propre de chaque atelier est donnée dans le tableau n* 7 en annexe IV.
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En première analyse, il ressort que les ateliers de ce type 
(toutes phases) sont en moyenne plus importants que les autres : les 

effectifs moyens par atelier étant de 140 personnes alors qu'ils sont 
rarement supérieurs à 100 dans les ateliers n'effectiiant qu'une ou 
deUx phases de fabrication.

La liaison taille - présence d'ingénieur ou cadre apparaît 
à nouveau dans ce type d'ateliers. En effet, les quatre ateliers les 
plus importants sont dirigés par un ingénieur ou un cadre. On remarque 
cependant une exception : un atelier de 348 salariés dont le respon­
sable est Un agent de maîtrise ; dans cet établissement, setil le 
Chef de production qUi a soUs sa responsabilité deUx ateliers de fabri­
cation appartient à la catégorie cadre.

Contrairement à ce que l'on a précédemment rencontré dans 
les autres types d'ateliers, on relève ici une très faible quantité 

de salariés de catégories techniciens dessinateurs et employés, soit 
1,5 % du total. Ceci peut s'expliquer par la présence dans quelques 
ateliers de certaines fonctions autres que la fabrication telles qUe 
le planning et la préparation du travail.

Le pourcentage moyen d'agents de maîtrise est de 5,8 % ; il 
est le pltis faible de toUs les types d'ateliers étiidiés; seul, Un 
atelier présente Un fort pourcentage d'agents de maîtrise (14 %) or 
cet atelier est celui qvii a le plUs faible effectif ( 2 1 personnes) (l).

Parmi les ouvriers professionnels recensés ne figiirent pas 
de régleurs. La distribution de fréquence des observations apparaît 
dans 1 'histogramme n° 9 ; La moyenne ressortant à 72,8 % , il apparaît 
un cas isolé à 23,8 %. Il s'agit dU même atelier qUe précédemment; La 
structure de cet atelier est particulière pour toutes les catégories 
professionnelles. Par contre, ses caractéristiques technico- économiques 
ne sont pas différentes de celles de l'ensemble des autres ateliers.

Note : Un petit nombre d'ateliers, assiimant les phases de fabrication 

suivantes :

- mise en forme sans enlèvement de matière et montage ;

- montage et traitements

n'ont pU faire l'objet d'une analyse particulière en raison dU nombre 

trop limité d'observations.

Leurs strUctUres d'emplois sont données en annexe IV poUr 

information (tableaiix n°s 5 et 6 ).

( l )  : dans un atelier de très petite ta ille , i l  su ffit d'un seul A.M. pour obtenir un pourcentage 

important.



Nombre
d 'obserVations

HISTOGRAMME n° 9 

Pourcentage des ouvriers professionnels dans Tes ateliers 

"mixtes toutes phases"

I
CD8
I
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VI - ESSAI D'UNE TYPOLOGIE DES ATELIERS DE FABRICATION

L'analyse des relations entre les structures d'emplois des 
ateliers de fabrication et les variables, taille de l'atelier, produit 
fabriqUé, type de production, automaticité des équipements, opérations 
effectüées,prises une à une, a donné des résultats ponctiiels, ne 
permettant pas d'atteindre une explication globale des dispersions 

observées. L'objectif ici est de mettre à joUr un ensemble de combi­
naisons des variables donnant ce niveau d'explication.

L'analyse point par point,, bien qUe limitée a donné des 
résultats sur l'ensemble desquels nous ne reviendrons pas. On en 
retiendra deux, utiles pour notre démarche et qui ont trait à la carac­
térisation des structiires d'atelier et au choix des variables 
explicatives.

On a ainsi montré le poids prépondérant de la catégorie des 
ouvriers, objet d'analyse à privilégier. La part des ouvriers de fa­
brication professionnels et spécialisés Varie de 75 à 90 % dans la 
structure d'emplois globale des ateliers. Les autres catégories, 
essentiellement les agents de maîtrise, les magasiniers et les ma- 
noeUVres sont faiblement représentés. Ceci nous permet donc de nous 
intéresser à la seule catégorie des ouvriers professsionnels pviisque 
professionnels et oUVriers spécialises se troxivent de fait complémen­
taires. On &ait aiissi qUe la catégorie privilégiée présente la plus 
forte dispersion (de 40 à 90 % ) et caractérise de façon significa- 
tiVe les striictvires étüdiées.

L'analyse des structüres d'emplois des ateliers de fabrica­
tion sera ici limitée à Une explication de leUr plUs oU moins forte

Parmi tous les critères technique, économique et organisa- 
tionnel d'atelier dont on disposait : le prodiiit fabriqué, le type de 
production, la taille, l'automaticité et l'autonomie des équipements, 
le régime de travail, les opérations effectuées, les fonctions et 
phases autres qUe l'activité dominante, certains se sont révélés peii 

opératoires.

Ainsi, il paraissait intéressant de retenir comme critère 
classant des ateliers d'iisinage la part plUs oU moins grande des opé­
rations mécaniqiies (1) assumées. En effet, lors de la mise en relation, 
pour chaqUe opération d'iisinage, de la qualification des ouvriers 

professionnels (saisie par les catégories conventionnelles Pj, P3 I 
et des caractéristiques des équipements utilisés (2 ), on a constaté que

(1) : Annexe I I ,  code n* 1.
(2) : îcbleau n* 6,chapitre I I ,
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certaines opérations nécessitaient en moyenne des oiivriers plus 
qualifiés. Mais dans le cas présent, chaque atelier recouvre sensi­
blement le mime nombre et le même type d'opérations, ce qiai anntile 
cette proposition.

Un choix plU s significatif a donc pU être fait parmi les 

variables testées.

On a retenti :

- le produit fabriqué ;
- le type de production ;
-  l 'aiitomaticité et l 'autonomie des équipements ;
- l'existence de fonctions oU phases autres que la dominante.

Les variables de type de prodUctioi\ d'aiitomaticite 

et d'autonomie des équipements ont déjà été suffisamment cecrites et 

utilisées dans toute l'analyse qui précède, mais il est cependant 
nécessaire de faire qUelqUes remarques qiiant à. leUr utilisation dans 
cette construction particulière.

Le type de prodüction qui distingiie la production unitaire, 
de la petite et moyenne série et de la grande série, ne sera pas 
saisi selon ces trois types exclusifs mais dans Une visée pliis dyna­
mique. On a ainsi défini deiix pôles : les ateliers fabriquant des 
prodiiits en iinitaire et petite série d'tine part, ceiix fabriqUant des 

prodiiits en moyenne et grande série d'aiitre part.

Les eqtiipements sont caractérisés par l'automaticité et 

l'autonomie. Au cours de l'analyse, il s'est avéré qUe ce n'est pas 
tant la caractéristique propre de l'équipement (aUtomatiqUe ota non) 
qUe le mode de liaison des machines entre elles (autonomie), révéla­
trice d'vine certaine organisation dU travail, qui est déterminant.
En effet, la présence d'équipements automatiques dans Un atelier, 
surtout lorsque letir nombre est faible, n'entraîne pas forcément 
Une baisse de la professionnalisation et l'on a pU observer des 
machines automatiques conduites par des ouvriers qualifiés (P£ ou Pg).

Mais par contre, la liaison entre elles de machines par 
convoyeurs, l'existence d'Un complexe intégré, peUt être fortement 
corrélée à line division particialière dU travail, à une plus grande 
parcellisation des tâches qUi a poiir conséquence 1 'utilisation d'une 

main d'oeiivre moins qUalifiée (!■).

(1) : La variable "autonomie des équipements" n 'avait pu Stre testée en raison du nombre limité 
d'observations où elle est opératoire. Elle reste cependant utile pour la construction 
d'une typologie.
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Compte-tenu de la physionomie particulière des sous- 

secteiirs 2 1 1 et 212 , il a parU nécessaire d'avoir recoUrs à Un 
critère de classement plUs fin qUe les trois déjà dégagés dans la 

typologie des ateliers de fabrication des sous-secteiirs 206 - 208 et 
213 (1 ) (type de production, produit fabriqué et caractéristiques
techniques des équipements utilisés).

Ce critère correspond à l'existence de fonctions et phases 
autres que la dominante. Sa présentation nécessite un bref rappel 
du principe de classement des ateliers de fabrication. Lors dU montage 
de l'étude, le processus fabrication a été décomposé a priori en 
diverses phases de fabrication (2 ) qU i se présentent de façon plus oU 
moins pure dans l'atelier. Un classement des ateliers a été opéré  
distinguant :

- les unités dans lesquelles au moins 75 % de l'effectif 
réalise une seule phase de fabrication (phase unique d'usinage, de 
montage...);

- celles dans lesquelles l'effectif réalise deux phases de 
fabrication, la phase ayant le moindre poids devant occuper au moins 

25 % de l'effectif (phase mixte d'usinage - montage...).

Ce moyen de classification permet de situer les ateliers 
sur le processus de fabrication et de les définir quant à leur 
actiirité principale.

Les ateliers assument somrent des phases et des fonctions 

autres qUe la phase dominante uniqiie oU mixte. Cependant ces phases 
oU fonctions "à la marge" auront des contemis différents selon qu'il 
s'agit d'ateliers situés en début ou en fin de processus. Ainsi, 
l'tisinage sera ici associé à de l'outillage, de l'entretien, nécessi­
tant poUr leiir exécution un personnel plutôt qualifié, alors que le 
montage sera suiVi par du traitement de siirface, de la peinture et 
de la finition, exécutés par Un personnel plutôt peU qualifié.

Ces phases de peinture et de finition seront celles sur 

lesquelles portera plus facilement Une rationalisation de la prodiiction 
et il n'est pas rare dans ces deUx sotis-secteiirs très traditionnels 
de troUver là les setiles chaînes de fabrication.

Pour chaqiie typologie présentée,nous préciserons aU moment 
venU , les fonctions oU phases " à la marge" rencontrées.

(1) : Cf. document de travail CEREO n* 23 -  5 pages 75 à 78 : Evolution des qualifications dans
la mécanique, sous-secteurs 206-208-213 (dossier technique).

(2) : Cf. annexe I I ,  code n° 1.



-  72 -

Il s'agit de s'interroger siir le caractère classant de 
ces critères combinés : le type de production et le produit fabriqué, 
l'automaticité et l'autonomie des équipements, l'existence de fonctions 
ou phases autres que la dominante, susceptibles d'expliquer la plus 
oU moins forte professionnalisation des ateliers d'usinage et de 
montage (1 ) dans les sous-secteurs 2 1 1 - 2 1 2 .

Les deux typologies présentées cherchent à donner Une 
nouvelle dimension explicative à la dispersion dU pourcentage des 
ouvriers professionnels observée dans les ateliers de fabrication 
d'usinage et de montage.

1 - Les ateliers d'usinage

Dans le tableau n° 12 s'appliquant aux ateliers d'usinage, 
on discerne deux types de structure articulés sur des combinaisons 
différentes des critères retenus.

Un premier clivage s'ordonne autour du type de production : 
on distingue ainsi les ateliers produisant en unitaire et petite 
et moyenne série, des ateliers produisant en moyenne et grande série.

L'influence du deuxième cri .ère, (les caractéristiques de 
l'équipement) est ici très limité du fait de la faible part d'équipe­
ments automatiques dans le parc total des machines, part jamais supé­
rieure à 15 %. Le troisième critère : l'existence de fonctions et phases 
autres que l'usinage est ici peu influent. En effet, dans le cas des 
ateliers d'usinage la présence de ces marges ne sera explicative que 
dans le ces do situations très ponctuelles.

On ne retrouve pas un clivage par produit et deux hypothèses 
peuvent être avancées : d'une part, la portée de cette variable reste 
limitée du fait mime de sa saisie, le produit fabriqué dans l'atelier 
étant identifié de façon grossière. D'autre part, les produits corres­
pondant à ces deux sous-secteurs ne peuvent pas être nettement diffé­

renciés .

(1) : Ces deux types d 'ateliers ont été retenus car i l s  présentent un nombre d'observations 
suffisant. Cependant, contrairement aux observations faites dans les sous-secteurs 206 - 
208 - 213, les ateliers de montage sont l u s  nombreux que les ateliers d'usinage.



Types
Type de 

production
Automaticité 

des équipements
Présence des 

chaînes de fabric.
Activités autres 

que l'usinaqe
Produit

Pourcentage
d’OP

Valeur
moyenne

I

Unit, i, ( 1) 
petii et ^  
movenr 

sé r ip ,

(2)

(D

N S P 

Nulle

Nulle

Nulle

non

non

non

non

contrôle et 
outillage

entretien

montage, tra­
çage et 
manutention

212-0

211-5

211-1

211-1

91

82,5

79,1

75

81,9

I I

Moyenne (2-3) 
série et . . 
grande 12; 
série

(2-5)

(2-5)

(2)

Nulle

faible 
(14,8 î )

faible 
(10 t) 
faible 
(15 î) 
faible . 
( 6  t)

non

non

non

non

non

mise en forme 
et traitement 
thermique
manutention

211-1 et 2 

211-1

212-2

212-2

212-9

68,2

67

66,4

61,1

.  .

63,2

Tableau 12 

Typologie des ateliers d'usinage



-  74 -

AU premier type de structures présentant le plus fort 
pourcentage d'ouvriers professionnels (de 91 à 75 %) correspondent 
les ateliers fabriquant en unitaire et petite et moyenne série. Les 
caractéristiques techniques d'tin atelier ne sont pas connues. Les 
équipements des trois autres ateliers ne sont pas automatisés, les 
deux ateliers ayant 82,5 et 79,1 % d'OP ont oUtre leurs activités 
d'usinage, des activités de contrôle, d'outillage et d'entretien.

L'atelier ayant le taUx le plias faible au sein de ce 
type (75 % ) asstime des activités marginales de montage, traçage 
et manutention.

Le deuxième type regroupe 5 ateliers ayant entre 68,2 et

53,3 % d'ouvriers professionnels. Ils produisent en moyenne et
grande série. Letirs équipements ne sont pas ou faiblement automatisés.

Trois ateliers sUr cinq assiiment de l'tisinage seul, un 
autre de l'usinage et Un peU de manutention. Le dernier a, en plU s de 
l 'usinage, des activités de mise en forme et traitement thermiqiie : 
son pourcentage d'ouvriers professionnels est parmi les plus élevés 
de ce type (67 %)

2 - Les ateliers de montage

Les valevirs prises par le pourcentage d'otivriers profession­
nels dU montage s 'inscrit en moyenne à un niveaU plus faible qUe dans 
les ateliers d'usinage (1). On observe cependant ici les pltis fortes 
dispersions piaisqiie ce poiircentage varie de 4 à 95 %

Le nombre d'observations faites dans les ateliers de mon­
tage est plus élevé qUe celüi des ateliers d'iisinage. Cependant,
4 ateliers ne seront pas retentis compte-tenu de la maiivaise qualité 
de l'information : il s'agit des ateliers 051 TA, 155 T'IB, 155 T'IH, 
155 T'II potir lesquels on n'avait relevé ni le type de production, ni 
les caractéristiques des équipements.

Le montage correspond à une séqUence en fin dU processtis. 
Lorsqiae ces ateliers abriteront dU traitement de surface, on obser­
vera une baisse dU pourcentage d'oUVriers professionnels dans la 
structiire d'emplois.

Le nivaati général d'aiitomaticité des équipements reste rela- 
tiVement faible ; mais cette Variable a été mal saisie piiisque dans 
9 ateliers sUr 17, on lie dispose pas d'informations.

(1) : on peut constater sur le tableau de comparaison des structures d'emplois moyennes d 'ateliers 
selon les phases de fabrication, que ia part d'ouvriers professionnel est nettement 
pius faible au montage qu'en usinage (respectivement 51,5 et 72,5 t) -  labieau n* 12, 
chapitre I I .



lypes
Type de 

production

(1) N S P
(1) Nulle

(2) N S P
(2) Nulle
(2) Nulle

(2) Nulle
(2) Nulle
(2) Nulle

Automaticité 
des équipements

Présence de chaînes 
de fabrication

Activités autres
que le montage

Produit
Pourcentage

d’OP
Valeur

moyenne

la

Unitaire, 
petite et 
moyenne 
séries

non
non

non
non
non

non
non
non

(usinage et tra i­
tement thermique)

usinage

2 1 1 - 1
211-4

2 1 1 - 1
2 1 1 - 1
2 1 1 - 1

2 1 1 - 1  
111-1 et 2 

2 1 1 - 1

62

78,5

63
85.7
16 î  *
76.766.7 
65,4

64,2

Petite (2) N S P

I:  b

et
mo" •me (2) N S P

séries (2) Nulle

non

non

non

peinture

peinture

(usinage)
peinture

2 1 1 - 1

2 1 1 - 1

2 1 1 - 1

68,6 * 

55,2

55,8
59,2

I I

moyenne (2-3) 
et 

arnae
séries (2-3)

Faible

Faible

2 chaînes (montage, 
et peinture)

1 chaîne de 
peinture

peinture
manutention

peinture

2 1 1 -2

2 12 -2

43,7 *  

4

23,8

Tableau 13

Typologie des ateliers de montage 

*  : cas atypiques expliqués dans le commentaire du tableau.
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L'examen dU tableaii n° 13 portant sUr les ateliers de mon­
tage permet de discerner deUx types de stmctiires articulées stir des 
combinaisons différentes dU type de prodiiction, de la présence aU sein 
des ateliers de montage de traitement de surface, et de l'existence 

ou non de chaînes de fabrication.

Il n'y a pas ici atissi de cliirage selon les prodiiits fabri-
qUés.

Le premier type (I) se siiliditrise en detix soUs-types la et Ib.

* la regroiipe 8 ateliers produisant en unitaire ou en petite 
et moyenne série. La dispersion dU pourcentage d'oUVriers profession­
nels est relatiirement forte : il Varie de 62 à 85,7 % d'OP, à 
Une exception près et cette variation n'est pas explicable par les 
aiitres critères retentis.

les équipements ne sont pas automatisés dans 5 ateliers.
Pour les 2 restants, l'information n'est pas complète.

Dans un atelier ayant les mêmes caractéristiques que toiites 
les unités de ce premier groupe, le taux d'ouvriers professionnels 
est très bas (16 % ). Ce cas atypiqiie ne s'explique absolument pas en 
fonction des Variables prises en compte et l'on peut stipposer qUe 
cette faible professionnalisation correspond à des particularités de 
classification dans cet établissement.

x Ib correspond à des ateliers produisant en petite et 
moyenne série. Il se distingiie donc dU précédent, d'une part par Une 
production excltiant l'Unitaire mais d'autre part et siirtoirt par la 
présence aU seinde ces trois ateliers d'actiirités de peinttire.

Cette phase assiimée en général par des oUVriers non qUali- 
fiés tire Vers le bas la professionnalisation des ateliers. Le pour­
centage d'oUVriers professionnels plias faible qUe dans le premier 
grotipe isolé, se sitiie entre 6 8 , 6 et 55,8.

Les ouirriers professionnels de l'atelier ayant le taUx 
plus éleVé (6 8 , 6 ) sont poUr pltis de la moitié des Pj.

On petit stipposer qii'on est là en présence d'un phénomène 
de "siarclassification" et qUe ces oUVriers ont été absorbés dans des 
catégories stipérieiires à leiar réelle iraleiir professionnelle. Ceci
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demanderait à être vérifié en prenant en compte l'ancienneté du 
personnel et son profil professionnel depU is l'entrée dans l'éta­
blissement.

Le aeiixième type (II) correspond aux deUx ateliers ayant les 
taux les plus faibles d'ouvriers professionnels.

L'Un de taille importante a Une chaîne de peinture et une 
chaîne de montage auxquelles est affecté Un peu plus du tiers de 

l'effectif. Le pourcentage d'ouvriers professionnels est de 43,7.

L'autre est poUr plUs de la moitié organisé en chaîne de 
fabrication et a 4 % d'OP. On vérifie sUr deUx cas, la très forte 
infliience de l'organisation du travail sUr la qualification des 
ouvriers.

Ces deux ateliers recouvrent des activités de peinture.
Ils produisent en moyenne et grande série.

AU terme de ces detix constructions, on peut tirer qiielques 
enseignements sUr le bien fondé d'une telle démarche.

- Dans un premier temps, elle permet Une Vision globale des 

ateliers analysés et les ordonnent selon les critères économiques, 
techniques et organisât!onnels retenus : le type de prodiiction, 
l'automaticité et l'aiitonomie des équipements, la présence de phases 
oii fonctions autres qU e la dominante.

Diverses sitiiations se sont dégagées caractérisant les 
ateliers d'iisinage et de montage.

Il faut cependant signaler qU 'ils demeiirent encore très 
traditionnels : l'automatisation des équipements peU introduite dans 
ces deux sous-secteurs, l'est somrent de façon très ponctuelle et line 
organisation rationalisée de la prodiiction demeiire l'exception.

- Dans Un deuxième temps, ces typologies noUs permettent 
d'expliquer de façon relatiirement satisfaisante les écarts très forts 
dU pourcentage d'ouvriers professionnels (4 à 95 %).

Il faiit souligner l'impact important qUe peut aVoir Une 
rationalisation de la prodiiction se tradiiisant par la présence de 
chaînes de fabrication. De même, le type de prodiiction et l'existence 
de marges aiitres que la dominante tendent à faire baisser oU aU 
contraire à gonfler la professionnalisation des ateliers.
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CONCLUSION

L'analyse des strvictiires d'emplois d'ateliers par phase 
de fabrication appartenant à des établissements fabriquant du matériel 
de levage et de manutention et du matériel ferroviaire permet d'énoncer 
des résultats qU i s'expriment sur plusieurs plans relatifs :

- aUx critères de différenciation des stmctiires moyennes t

- aUx factevirs explicatifs de la présence de certaines 

catégories professionnelles ;

- à la mise en évidence d'Une relation entre la catégorie 
professionnelle et l'automaticité de 1 'équipement poiir certaines 

spécialités d'ouvriers professionnels sur machine ;

- à la construction de typologies explicatives de la 
dispersion en pourcentage des ouvriers professionnels.

1 - Les structures d'emplois moyennes d'ateliers apparaissent 
différenciées selon la phase de fabrication qu'ils assument. Comme 
l'indique le tableau n° 14 regroupant les différentes structures 
d'emplois moyennes observées, c'est essentiellement au niveau des 
catégories ovivriers qUe s'opère la différenciation.

■—^lypes d'ateliers 

Cdtégories''-^>̂  

professionnelles

Ateliers
d'usinage

Ateliers

Assemblage

Montage

Ateliers, mise 
en forme par en 

lèvement de mat

Ateliers
Usinage

Montage

Ateliers
toutes

phases

Ingénieurs et cadres 0,3 0,4 0,2 0,1 0,6

Techniciens et 

dessinateurs
0,1 0,2 0 0 1,0

Employés 0,1 0,2 0 0,5 0,5

Agents de maîtrise et 

chefs de service 6,7 6,4 8 7,1 5,8

Ouvriers professionnels 72,5 51,5 48,3 66,4 72,3

Ouvriers spécialisés 18,1 39,3 37,2 21,0 12,1

Manoeuvres 0,6 0,9 2,0 1,4 1,9

Magasiniers

manutentionnaires
1,4 1,1 3,7 1,7 5,8 *

Nombre d'ateliers sur le­

quel porte la struct. moy.
10 17 5 10

?

*  : la valeur moyenne de cette catégorie professionnelle est fortement influencée par un atelier 
atypique abritant 15 î  de personnel de magasinage.

Tableau 14 

Comparaison des structures d'emplois moyennes par types d'ateliers



-  79 -

A in s i,  le s  a te lie rs  d 'usinage et les, a te lie rs  d its  "mixtes 
toutes phases" comprennent 73 % d 'ouvriers professionnels ; par contre, 
ceux-ci ne représentent que 68 % dans le s  a te lie rs  d 'usinage - 
montage, 52 I dans le s  a te lie rs  d'assemblage-montage et 48 % dans le s  
a te lie rs  de mise en forme sans enlèvement de matière.

Comme on l'a vu lors de l'analyse de dispersion effectuée 
pour chaque groupe d'ateliers, l'amplitude de la Variation de la 

proportion d'oUVriers professionnels bien qu'étant moindre qUe pour 
les trois soUs-secteUrs précédemment étiidiés (206 - 208 - 213)(l) 
reste tout de même importante et le soUs-secteur d'activité  de l'établissement n'opère pas de clivage sign ifica tif. L'amplitude de cette variation au sein d'un groupe d'ateliers assumant une phase de fabrication (ex. : usinage) est plus importante que l'am­plitude de la  variation mise en évidence dans le  tableau n° 12 pour la  proportion d'ouvriers professionnels selon la phase de fabri­cation assumée par l'a telier. (48 à 73 % d'OP). On retrouire toutefois 

la même tendance que dans les précédents soiis-secteurs étUdiés(2 ) ; 
les ateliers assumant l'assemblage - montage et la mise en forme 
sans enlèirement de matière présentent un pourcentage d'oUVriers 
professionnels moyen pliis faible que les ateleirs assumant l'iisinage,
1 'usinage-montage ou plus de deux phases.

2 - La recherche des facteurs explicatifs de la présence 
et de l'importance de certaines catégories a permis de mettre en 
éVidence que :

-dans tous les types d'ateliers étudiés, la présence d'in­
génieurs et cadres reste très liée à la taille de l'unité. Lorsque 
l'effectif de l'atelier dépasse 50 salariés la probabilité d'airoir 
lin chef d'atelier ingénieiir oU cadre augmente notablement ;

- dans les deUx sous-secteiirs d'actiV ité , la proportion 
de techniciens et dessinateurs ainsi que d'employés reste extrême­
ment faible au soin des ateliers.

- le taUx d 'encadrement ne Varie pas notablement lorsqUe 
le rapport ouvriers spécialisés/omrriers professionnels atigmente.

(1) et (2) : Document de travail n* 23-3, VQcit'"
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3 - L'analyse de la répartition des ouvriers professionnels 
sur machine (N.E. 387)

Elle est appliquée aux ateliers d'usinage et d'usinage - 
montage des sous-sectetirs 2 1 1 et 212 , en fonction de l'automa-tecité 
des équipements iitiliséSj elle a permis de faire ressortir des spécialités 
ou des groupes de spécialités ayant le mime comportement.

- les toiirneurs, ouvriers professionnels les plus nom­

breux utilisent pour la plupart des équipements non automatiqiies 

et relèvent principalement de la classification Pj.

- les fraisetirs, Utilisent autant d'équipements non- 
automatiqvies que semi-aUtomatiques. LeUr classification profession­
nelle dominante est Pg. Les sont peU nombretix et ütilisent le 
plus fréquemment des eqiiipements non automatiques.

- les alésetirs, rectifierons et perceurs utilisent toujoiirs 
des équipements classiques (non automatiques) et les proportions 
relatives d'ouvriers professionnels possédant les niVeaux de quali­
fication P p et Pj sont respecti-vement de 72,5 % poUr les alésetirs,
70 % poUr les rectifieiors et 29 % pour les perceiirs.

4 - Les résultats obtenus lo rs  de la  recherche des 
facteurs exp lica tifs  des structures d'emplois et de l'a n a ly se  de 
la  répa rtit ion  des ouvriers professionnels sur machine confirment 
pour l 'e s s e n t ie l  ceux obtenus lo rs  de l'a n a ly se  des a te lie rs  de 
fabrication des établissements fabriquant des moteurs et pompes, 
des compresseurs, des m achines-outils et de l 'o u t i l la g e  mécanique 
(sous-secteiirs 206-208-213 - document de traVail n° 23-3).

Cependant, on observe vin décalage parfois important au 
nivaau des stmctiires d'emplois moyennes selon la phase de fabrication 
et selon le type d'atelier établi en fonction des critères technico- 
économiques (Cf. typologie des ateliers d'iisinage et de montage des 
différents sous-secteurs 206-208-213-211-212). Ce décalage se  révèle  
être l e  plus important pour l e  pourcentage d 'ouvriers p ro fessionne ls.
De mê m e , le s  techniciens, employés et dessinateurs sont moins nom­
breux dans les ateliers des sous-secteurs 2 1 1 - 2 1 2  ; ce qui la is s e ra it  
présager d'une rép a rtit ion  des fonctions techniques (méthode prépa­
ra tion  du tra va il) légèrement d ifférente  dans le s  deux groupes des 
sous-secteurs étudiés.

De la différence de répartition des observations d'ate­
liers en fonction de la phase de fabrication qU 'ils assiiment, On 
peut esquisser une physionomie de la  fabrication des d ifférents  
produits.
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En effet, le nombre d'ateliers d'usinage étudiés est 
beaucoup plus important dans les sous-secteurs 206-208-213. Dans 
les sous-secteurs 211-212 , ce sont les ateliers de montage. Il est 
bien éirident que le choix des ateliers étudiés ayant été fait au 
hasard, on ne peut être totalement affirmatif mais compte-tenu 
du grand nombre d'observations effectuées, l'esquisse de caracté­
risation du produit fabriqué est possible.

Ainsi, les produits des sous-secteiirs 206-208-213 sont 
caractérisés par une part très importante, d 'usinage dans leUr mode 
de production. A l'invarse, les produits des sous-secteurs 211-212 
font appel dans leiir gamme de fabrication à Une fa ib le  part d 'u s i ­
nage et à une très forte  proportion d'assemblage et de montage 
(mécano-sotidiire). Cette remarque est importante en ce qui concerne 
la répartition, dans ces différents sous-secteUrs, des spécialités 
d'ouvriers professionnels rencontrés.

5 - Les variables techniques économiques et organisa- 
tionnelles prises une à une n'opérant pas de clivage significatif, 
on a été amené à un essai de construction d'une typologie des ate­
liers d'usinage et d'assemblage - montage, en utilisant une combi­
naison de yariables.

La typologie ainsi établie permet de mettre l'accent 
d'une part sur les limites de certaines trariables telles qUe le 

prodiiit fabriqué ici homogène (mécano-soUdUr e ) , d'autre part sUr 
le caractère classant des critères combinés : type de production, 
organisation rationalisée de la production (chaîne) et existence 
d-'activités airtres qUe la dominante.
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C H A P I T R E  III 

PRESENTATION ET ANALYSE DES STRUCTURES D'EMPLOIS 

DES SERVICES TECHNIQUES
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Ce chapitre a poUr objet la présentation et l'analyse 
des services techniques annexes à la fabrication dans les devix 
sous-secteurs étudiés : fabrication d'appareils de levage et de 

manutention, de matériel poUr industries loiirdes et pour voies 

de chemin de fer d'une part, fabrication et réparation de matériel 
ferroviaire d'aiitre part.

Le repérage des services techniqiies a été effectiaé lors de 

1 'enquête en entreprise selon un découpage pré-établi qui distingue :

- les services auxiliaires de fabrication :

a) étüdes et dessin ;
b) préparation et organisation dU travail ;
c) contrôles et essais.

- l'entretien et l'outillage ;

- les recherches et prototypes ;

- les magasins. '

Pour les besoins de l'exploitation, on a retenu Un décou­
page plus opératoire qU i prend en considération les activités  dominantes des services.

On étudiera ainsi :

- les étiides ;
- les méthodes ;
- l'ordonnancement - lancement-: planning ;
- le contrôle et essais ;
- l'oiitillage ;
- l'entretien ;
- les magasins.

On considère que l'appellation du service (unité réelle 
et présente dans l'établissement) reflète son actiVité dominante.
Mais, il faut tenir compte également des aUtres actiVités qU i y sont 
exercées dans la mesiire où celles-ci peuirent être un factevir expli­
catif des striictiires d'emplois rencontrées.

Afin de comparer les seririces à activité dominante identiqiie 
et d'en éValUer leur taille relatitre, on a construit un indicateur 
qUi identifie le "poids de la fonction". Il est constitué par le 
rapport des effectifs du ou des services concernés [t] su r  l 'e f f e c t i f  
to ta l de l'é tab lissem ent (T). En effet, dans la mesiire où Une fonction
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est asstimée par plusieurs services ayant la mime actiirité dominante, 
il convient de prendre en compte les effectifs de l'ensemble des

serVices considérés dans le calciil du rapport^- . Ce regroupement 
nécessaire entre serVices apparentés trouve ses limites dès lors 
que tous les services concourant à l'exercice d'iine même fonction 
n'auraient pU être pris en compte.

La stmctiire d'emplois des services est représentée 
par la ventilation des effectifs entre différentes catégories pro­
fessionnelles, qui correspondent à une agrégation des munéros de la 
nomenclature des emplois. Ces catégories sont pratiquement les 
mêmes qUe celles retenues dans l'analyse des structures d-'emplois 
d'atelier à une différence près : l a  c a té g o r ie  des t e c h n ic ie n s  e t  
d e s s in a te u r s  a été é c la tée  en 3 ca té g o r ie s  : celle des techniciens, 
celle des technico-commerciaux et celle des dessinateurs (1 ).

Les Variables retenties susceptibles d'expliquer ces 
structures d'emplois sont :

- d 'u n e  p a rt , les yariables relatiVes aU serVice lU i-
même :

. la taille (effectif dU service) ;

. les actiV ités airtres qUe la dominante assumée dans 
le service (ex.: entretien assumé par Un serVice méthode).

- d 'a u t r e  p a rt , les Variables relatives à l'établissement

. la taille (effectifs de l'établissement) ;

. le prodiiit fabriqiié (N.A.E. 4 chiffres) *,

. le type de prodUction (unitaire, petite et moyenne 
série, grande série).

( 1 ) : on a distingué les catégories suivantes : ingénieurs et cadres, techniciens, technico- 
commerciaux, dessinateurs, agents de maîtrise et cheisde service, employés, OP, OS, 
manoeuvres, magasiniers, manutentionnaires, chauffeurs.
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La description et l'analyse qui suiirent, effectuées poUr 
chaque type de services, ont line portée essen tie llem en t in form atise . 
La dimension explicatitre dès lors qUe le contexte production - 
activités tertiaires est plU s ou moins complètement appréhendé, (1 ) 
est forcément limitée. On pointait penser, en effet, qu'il existe 
des interdépendances organisationnelles entre ateliers et services 
techniques susceptibles d'airoir des répercussions au niveau des 
structures d'emplois de l'une ou de l'aiitre imité (2 ).

Les stru c tu res d'emplois moyennes par types de services
rencontrés (tableau n°15 ) peuVent être visualisées en utilisant
les trois symboles su.îVants :

+ correspond à 5-10 % ;

++ correspond à 10-50 % ;

+++ correspond à plus de 50 %.

( 1 ) : par production, on entend l'ensemble des ateliers de fabrication et des services

techniques.
(2) : tous les services d'un établissement n'ayant pas été appréhendés lors de l'enquâte,

on ne peut interpréter l'absence d'un service comme son inexistence au sein de i 'é ta ­
blissement considéré .



Services

Catéqories^^V.
p ro fe s s io n n e l le s ^ ^

1

Etudes
Méthodes, 
préparation 
du travail

Ordonnancement,
lancement,
planning

Contrôle et 
essais

Outillaqe Entretien Magasins

Ingénieurs et cadres 1 1 ,6 5,3 2,? 2,5 ?,4 3,0 1,4

Techniciens 6 ,1 58,0 47,8 15,8 - 0,6 ' 0,9

fechnico-commerciaox

Dessinateurs 69,8 5,9 9,6 0,6

Agents de maîtrise et Chefs 
de service L 5 5,5 2,2 6,0 8,4 9,4 15,1

Employés 4,2 9,5 21,7 0,9 1,5 6,4

Ouvriers Professionnels 5,7 1 1 ,8 64,0 65,1 /ô,1 1,7

Ouvriers spécialisés 0 ,6 1 ,2 10,7 13,2 10,0

Manoeuvres 3,5 . ,8

Magasiniers, manutentionnai­
res, chauffeurs

0,4 1 ,2 26,1 1 , 2 3,0 74,5

Total en v. a. sur lequel 
la moyenne est calculée

524 169 46 317 8i 331 345

Nombre d'observations 17 11 4 16 6 15 19

Tableau 15 

Structure d'emplois moyenne par type de services
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Il apparaît nettement que les services auxiliaires de 
fabrication ont des strtictiires d'emplois moyennes très différen­
ciées : un premier cliVage grossier permet de les regrotiper ainsi :

1° - Les services ''études'', caractériséspar Une forte 
proportion d'ingénieiirs et cadres et de dessinateiars ;

2° - Les services "méthodes", "ordonnancement-lancement", 
"contrôle e i  essa is" , caractérisés par une forte proportion de 
techniciens, et l'importance de certaines catégories telles que : 
le s  ouvriers) q u a lifié s dans les serVices méthodes, le s  employés, le s  magasiniers, manutentionnaires e t  chauffeurs dans les services 
ordonnancement - lancement, et le s  ouvriers q u a lifié s  e t  non qua­
l i f i é s ,  le s  agents de m a îtr ise dans les services contrôle et 
essais.

3° - Les services "o u tilla g e" , "en tre tien " , "magasins" 
caractérisés par une proportion importante d'agents de maîtrise, 
d'ouvriers et de magasiniers.

On examinera sviccessiirement les serVices étiides, méthodes, 
ordonnancement - lancement, contrôle et essais, entretien, outillage 
et magasins.

( l)  : on trouvera en annexeV les carac O : • i iu - i itémlrairs oes différents services auxiliaires 
de fabrication étuoiés.
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I - LES SERVICES "ETUDES"

Les services "étiides" analysés sont au nombre de dix- 

sept, ils regroupent Un total de 524 salariés. Ils appartiennent 
d'une part à des établissements fabriqiiant dU matériel de levage 
et de manutention et du matériel poUr les industries lourdes 
(sous-secteiir 211) dans 12 observations dont 3 dépendant du 
même établissement (19 T) ; d'autre part, à des établissements 
fabriquant du matériel ferroviaire (soiis-secteur 212) dans 5 
observations.

La taille des services "études" est très variable, ils 

se répartissent ainsi ;

Classes de ta ille 1 - 4 5 - 9 10 -  24 25 -  49 50 et olus

Nombre de services par 
classe de ta ille

1 2 7 5 2

Douze services sUr dix-sept ,soit 70 % ont entre 10 et 
50 personnes. NoU s observons un glissement d'iine classe de taille 
par rapport aUx services ayant des attributions comparables dans les 
soiis-secteiirs d'activité précédemment étiidiés (sous-secteiars 206 - 
208 - 213 ). Les services étüdes des établissements des sous- 
secteiirs 2 1 1 et 212 regroUpent en moyenne Un personnel plUs impor­
tant .

Afin d'expliquer ce phénomène, Une hypothèse petit être 
avancée : l a  p ro d u ct io n  des, é tab lisse m e n ts  é tu d ié s  i c i  e s t  dans 
l ' e n s e m b le  u n it a i r e  ou en t r é s  p e t it e  s é r i e  ; e l l e  e s t  donc beau­
coup moins s ta n d a rd isé e  que poUr les sectetirs précédents d'où 
line part pliis importante de travail d'étiide, de dessin, e t c . . . Q )

1 - Le poids de la fonction études et sa variation dans 
les différents établissements étudiés

La valeUr, exprimée en poiircentage, dU poids de la 
fonction "étiides" dans les établissements enqtiêtés est très variable, 
les valeiirs d'encadrement sont : 2,4 et 39,8 %.

L'établissement 052 T qU i présente Un poids particu­
lièrement élevé (39,8 %) de la fonction étüdes est très particulier. 
En effet, cet établissement appartient à un groiipe et a poUr 
a t t r ib u t io n s  e s s e n t ie l l e s , l e s  études e t  l a  vente  de m a té r ie l  
f e r r o v ia ir e . Il ne comporte pas d'ateliers de fabrication ; il 
est donc normal que pratiquement 40 % des effectifs soient associés 
à la fonction étiides.

(1) : cette hypothèse sera confirmée par la mesure du poids de la fonction. Ce n 'est donc pas 
l'influence de la ta ille  de l'établissement qui est déterminante mais la nature des 
activités exercées.
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L'histogramme n° 10 représente la distribution de fré­
quence du poids de la fonction études dans les différents établisse­
ments. La moyenne ressort à 6,4 % en excliiant l'établissement aty­
pique mentionné précédemment.

Parmi les variables pouvant aVoir Une incidence notable 
sur le poids de la fonction études, le prodiiit semble être la

principale. Si l ’on examine xa valeur de j  en fonction du produit, 

tradiiit ici par le n° INSEE 4 chiffres, on trouve en Valeur 

moyenne :

Produit fabriqué
Poids moyen de la fonction 

Etude ï
Nombre d'observations

211 - 1 b
211 -  2 7,6 3 10
211 -  9 1

212 - ? 3,4 4

Les établissements fabriquant dU matériel ferroviaire 
roulant présentent un poids de la fonction "étiides" beaUcoUp plUs 
faible qUe la moyenne. Il semble donc qUe la  part des études dans 
la  |fabrication de m atérie l rou lan t s o i t  fa ib le .

En effet, le poids de la fonction étüde s'inscrit à 
3,4 % poUr les établissements dU soiis-secteur 212 alors qU 'il 
s'élève à 7 ,6 % pour les établissements dU sous-secteur 2 1 1 .

2 - La structure des emplois

On étudiera d'une part la structtire d'emplois des servi­
ces études selon les catégories professionnelles et d'aiitre part 
cette même strUctUre selon les ntiméros de la nomenclatiire en 294 
postes dU ministère dU trairail et de l'INSEE.

a) la structure des emplois selon les catégories 
professionnelles (1).

La structure moyenne des seryices Etiides est carac­
térisée par Un très fort pourcentage de dessinateiirs (70 %) ; cette 
catégorie professionnelle est d'ailleiirs représentée dans toUs les 
services éttidiés. Viennent ensiiite les ingénieiirs et cadres aVec 
11,6 % (absents seulement de trois services). Les aUtres catégories 
professionnelles n'ont qu'iine représentation pett fréqtiente et un 
très faible poids dans la structure moyenne.

O* : La structure d'emplois de chaque service est donnée en annexe VI, tableau n* 1.
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b) la structure des emplois selon les rubriques de la 
nomenclature en 294 postes (1) — ------  —

Le tableau ci-dessoUs (n° 16 ) présente la structure 
d'emplois selon les m b r i q u e s  de la nomenclattire des services 
études ordonnés par classes de taille.

Catégories
professionnelles Robriqoes N.E.

(a ille  
5 à 10 Taille 10 à ?0 Taille de plus de 20

lion scécifiée 1 ? 1?
203 3 1 2 1 1 2 2 1 1 10

Ingénieurs et caores
205
206 1

3

223 1 5
225 ? 2
226 1 2 1 4

Techniciens 242 1 2 2 13 1
260 3 9

?80 5 3 9 4 1 6 5 5 2 4 21 19 13?6 2 50
Dessinateurs 263 12

264 3 1 5 •4 5 7 8 4 15 7 3 11 19 18
237 11 14
186 1 1 ? 3 * 5 5 6 1 5 2 16 27

Agents de maîtrise et 271
Chefs de magasin 27? 1 AI 1 3 1 1

604 1
Employés 6*0 1

6 1 1 2 A1 2 3 11
950 1

562 4
370 1 4
371 1

luvriers professionnels
382
387

4 2
7 1

391 1
394 1
413 ?

Non spécifiée 2

Ouvriers spécialisés 471 1 ?

Magasiniers, manuten­ 501
tionnaires, chauffeurs 502 ï

Total 8 9 11 13 14 +4 16 24 24 25 26 26 45 49 >3 55

Tableau 16

Structure d'emplois des services Etudes selon les numéros de la nomenclature des emplois

■rviLCS de moins de cinq personnes n'ont pas été retenus pour cette analyse.
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Rubriques de la Nomenclature des emplois apparaissant dans le 

Tableau n° 16

203 Ingénieurs spécialistes des sciences physiques, de l'hydrau­

lique, du froid indUstriel, du génie atomiqUe, de la chimie, 
de la métallurgie, de la pétrochimie.

205 Ingénieurs électriciens, électro-mécaniciens, électro-
techniciens.

206 Ingénieurs mécaniciens.

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

225 Spécialistes électriciens, électro-mécaniciens, électro­
techniciens.

226 Spécialistes de la mécanique.

242 Spécialistes de la mécanique, de 1'électro-mécanique, de
la sidérurgie.

260 Personnel technique des services de gestion de la production.

280 Chefs de groupe, projeteurs et dessinateurs principaux
(mécanique).

282 Chefs de groupe, projeteiirs et dessinateurs principaux 
(bâtiment, architecture et travaiix piiblics).

283 Chefs de groupe, projeteiirs et dessinateUrs principaiix 
(autres spécialités et polyvalents).

284 Dessinateurs d'étiides et de petites étüdes (mécaniqvie).

287 Dessinateurs d'études et de petites études (autres spécialités
et polyvalents).

288 Dessinateurs d'exécution, dessinateurs catalogue, dessi­
nateurs détaillants.

271 Agents de maîtrise d'ouyriers qualifiés du travail des métaux 
et de l'électricité.

272 Chefs d'équipe d'ouvriers qUalifiés dû travail des métattx 
et de l'électricité.
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604 Personnel d 'encadrement.

610 Personnel de secrétariat.

611 Autres employés de bureau qualifiés

950 Employés de maison et assimilés.

362 Serruriers et assimilés.

370 - Chaudronniers et traceurs en chaudronnerie

371 Tôliers.

382 Ajusteurs-monteurs mécaniciens.

387 Ouvriers professionnels sur machines (production).

391 Monteurs électriciens.

394 Mécaniciens électriciens, mécaniciens électroniciens, électro 
mécaniciens d'entretien.

413 Conducteurs de machines à imprimer.

471 Ouvriers spécialisés.

501 Ouvriers et employés qualifiés du magasinage, du conditionne­
ment et de la manutention.

502 Ouvriers et employés non. qualifiés des services de magasi­
nage et de manutention.

Ce tableau appelle un certain nombre de remarques :

1 ° - les ingénieurs e t  cadreÀ sont repérés par des numéros 
de la N.E. divers, pas moins de six rubriques étant nécessaires ; 
pour un mime service, le nombre de ces nitriques varie de 1 à 3.

2° - les techn iciens sont peu nombreux, seuls six services 
en possèdent et seulement deux rubriques sont représentées.

3° - les dessinateurs sont présents dans tous les services ; 
six rubriques de la N.E. sont nécessaires pour traduire tous les 
postes de travail rencontrés. Au sein d'un mime service, le nombre 
de rubriques utilisées peu varier de 1 à 5. Les rubriques 280 
(chefs de groupe, projeteurs et dessinateurs principaux), 284 
(dessinateurs d'études et de petites études), 288 (dessinateurs 
d'exécution) sont les plus représentées.
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4° - les au tre s catégories professionnelles sont très peu 
présentes dans les services étiides. On rencontre quelques chefs 
d'équipe (271), quelques employés dans les services de plus grande 
taille (plus de 50 personnes) et des oiivriers professionnels 
très peu nombreux, mais de huit spécialités différentes. Auciin 
lien n'est manifeste entre la taille et la fréquence d'apparition; 
on rencontre aiissi bien des ouvriers professionnels, dans un 
seririce de 1 1 personnes qUe dans un service de 63 personnes.

5° - On observera également que lorsque la t a i l l e  du 
service est relatiirement importante (155 salariés), il ne faut 
pas moins de 12 rubriques pour rendre compte de la strUctUre des 
emplois. Il en faut de 2 à 8 pour les services de moins de 20 
personnes. En résumé, lorsque la  t a i l l e  du se rv ice  augmente, l e  
nombre de rubriques u t i l i s é e s  pour décrire  la  s tru c tu re  des emplois 
augmente également, ce qui peut permettre de penser que l'on est 
en présence d'une division du travail plus marquée dans les 
seririces de taille importante.

II - LES SERVICES "METHODES"

Onze services "méthodes" regroupant 169 salariés ont été 
recensés. A l'activité dominante "méthodes", on -trouve très souvant 
associées les activités d'ordonnancement - lancement. Ces services 
appartiennent à des établissements reletrant :

- du sous-sectevir 2 1 1 dans 6 observations ;
- dU soiis-secteur 212 dans 5 observations.

La répartition des services par classe de taille fait 
apparaître tme distribution centrée sur la classe 10-24 personnes, 
on y troUve en effet 63 % des observations. Les services les plUs 
petits relèvent d'établissements qui fabriquent des appareils 
de levage et de manutention (2 1 1 - 1 ).

Classes de ta ille 1 -  4 5 - 9 10 -  24 2 5 - 4 9 50 et plus

Nombre de services 
par classe de ta ille

2 1 7 1 0
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1 - Le poids de la fonction "méthode" et sa variation 
dans les différents établissements

Le poids de la fonction méthode varie de 0,5 à 9,1 % 
(histogramme n° 11). Sa valeur moyenne est de 3,1 %. Les établisse­

ments du sous-secteur 2 1 1 ont une valeur de y  moyenne de 3,6 % 
la valeur correspondante pour les établissements du sous-secteur 
212 est de 2,2 %. La. variation en fonction du secteur d'activité 
at du produit fabriqué est faible et ne semble pas significative; 
par ailleurs, la valeur moyenne du poids de la fonction est sen­
siblement égale à celle assvimée dans les sous-secteurs 206-208- 
213.

Il est possible d'expliqiier les valeiirs élevées de y

pour deux observations (021 RI et024 T2). Dans les deux cas 
observés, on remarque qUe la fonction méthode n'est pas assurée 
seule mais que l'on y adjoint dans un cas la fonction entretien et 
dans l'autre la fonction ordonnancement-lancement.

2 - La structure des emplois

On examinera successivement la structure d'emplois 
des services selon les catégories professionnelles puis selon 
les numéros de la nomenclature des emplois en 294 postes.

a) la structure des emplois par catégorie 
professionnelle (1)

La structure moyenne est caractérisée par un très 
fort pourcentage’de techn iciens (58 %); les techniciens sont 
d'ailleurs présents dans tous les services étudiés. Paradoxalement, 
la catégorie qui est ensuite la plus représentée est celle des 
ouvriers qualifies mais il faut remarquer que ceci est le fait 
d'une seule entreprise (021 RI) dans laquelle le service méthode 
assure également l'entretien.

En ce qui concerne les ingénieurs et cadres, ils 
sont représentés dans 6 services sur 9 de plus de 5 personnes.
Leur nombre varie de 1 à 2 selon le service considéré.

Les employés sont également présents dans de 
nombreux services et constituent environ 10 % du personnel total.

(1) : Le tableau n* 2 en annexe VI donne la répartition des personnels, selon les diffé­
rentes catégories professionnelles'retenues, pour chaque observation. En dernière 
colonne de ce tableau, est indiquée la structure moyenne.



A

Nombre
d'observations

HISTOGRAMME n° 11
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Catégories
professionnelles

Rubriques N.E.
Taille 

5 à 10
Taille 10 à 20

Taille de plus 
de 20

Ingénieurs et cadres

203
206

223
226

1

2

1

2

1

1
1

Techniciens
250

260

4

1
5 12 7

4

8

3

14
1

12 18 7

Dessinateurs
280

284
2
4

1

3

Agents de maîtrise et 
Chefs de magasin

271
m

1 1

2

Employés

604

607
610

611

1

1 7

1

1 3 1 1

Ouvriers professionnels

370

371 
384 

387 
394

3

2
4

10

1

Ouvriers spécialisés 471 1 1

Manoeuvres 472 6

Magasiniers, manutentionnai, 
res. chauffeurs

502 2

fOTAL 7 13 14 15 19 19 19 21 38

Tableau 17

Structure d'emplois des services "méthodes" selon les

numéros de la nomenclature des emplois Sous - Secteurs 211 -
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Rubriques de la nomenclature des emplois apparaissant dans le 

Tableau 17

203 Ingénieurs spécialistes des sciences physiques, de l'ydrau- 
lique, du froid industriel, du génie atomique, de la chimie, 
de la métallurgie, de la pétrochimie.

206 Ingénieurs mécaniciens.

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

226 Spécialistes de la mécanique.

250 Préparateurs et techniciens de l'organisation du travail de 
production et des postes de travail.

260 Personnel technique des services de gestion de la production.

280 Chefs de groupe, projeteiirs et dessinateiirs principaux
(mécanique).

284 Dessinateurs d'études et de petites étiides (mécaniqiie).

271 Agents de maîtrise d'oUvriers qtialifiés dti travail des 
métaux et de l'électricité.

272 Chefs d'équipe d ’ouvriers qualifiés du travail des métaux 
et de l'électricité.

604 Personnel d 'encadrement.

607 Aide-comptables, teneurs de livres, encaisseurs.

610 Personnel de secrétariat

611 Autres employés de bureau qualifiés.

370 Chaudronniers et traceurs de chaudronnerie.

371 Tôliers.

384 Mécaniciens sur machines ou automobiles, ouvriers mécaniciens 
d'entretien.

387 Ouvriers professionnels sur machines (production).

394 Mécaniciens électriciens, mécaniciens électroniciens, électro­
mécaniciens d'entretien.
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471 Ouvriers spécialisés.

472 Manoeuvres

502 Ouvriers et employés non qualifiés des services de magasi­
nage et de manutention.

b) la structure des emplois selon les rubriques de la 
nomenclature des emplois

Le tableau n°l7 présente la structure d'emplois des 
services ordonnés par classes de taille (ne figurent pas dans 
ce tableau les services de moins de 5 personnes).

L'analyse des données recueillies appelle les remarques 
suivantes :

1 ° - les ingénieurs et cadres sont représentés par 4 
rubriques de la nomenclature, on rencontre des spécialistes, 
diplômés et non diplômés, des sciences physiques et des ingénieurs 
mécaniciens.

2° - les techniciens sont présents dans tous les ser­
vices étudiés, la majorité sont des préparateurs et techniciens 
de l'organisation dU travail.

3 °  - les autres catégories professionnelles : dessina­
teurs, agents de maîtrise, employés, otivriers professionnels, 
etc... sont très peU représentées et les spécialités figurées 
sont extrêmement diversifiées.

4 °  - le nombre des rubriqiies de la N.E. utilisées pour 
décrire la structure d'emplois aiigmente avec la taille du service 

(12 n° N.E. pour Un service de 38 salariés). On remarquera que le 
fait qtie ce service assume en mime temps que la fonction méthodes, 
des activités d'entretien n'est pas étranger à cette augmentation 
importante dU nombre des rttbriques utilisées ; en effet, 4 
riibriqties sont nécessaires potir tradUire la diversité des ouvriers 
professionnels effectuant les opérations d'entretien.
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III - LES SERVICES "CONTROLE ET ESSAIS"

Seize services "contrôle et essais" ont été étudiés ; ils 
regroupent 317 personnes. Les établissements qui les abritent 
appartiennent au sous-secteur 211 dans 10 observations et au 
sous-secteur 212 dans les 6 autres.

On remarquera que deux entreprises ont chacune trois 
services "contrôle et essais" les attributions de chacun de ces 
services sont sensiblement différentes, elles sont dans les 
cas observés : le contrôle, les essais, les retouches et l'assis­
tance technique à la production.

La taille de ces services est extrêmement variable. Elle 
se situe dans une fourchette allant de 2 à 181 personnes. Mais 
ces services sont en majorité de petite taille, les moins de 10 sala­
riés représentent 63 % dU total (Cf. tableau ci-dessous).

Classes de taille 1 - 4 5 - 9 10 - 24 25 - 49 50 et plus

Nombre de services 
par classes de taille

5 5 4 1 1

1 - Le poids de la fonction "Contrôle et essais" et sa 
variation dans les différents établissements étudiés.

La fonction "contrôle et essais" réprésente de 0,5 à 12,5 % 
des effectifs des établissements étudiés (histogramme n° 12). Le 
poids moyen de cette fonction est sensiblement égal à 3 % des 
effectifs.

Un établissement (049 T) représente un cas atypique. Son 
service contrôle représente 12,5 % des effectifs. Cet établissement 
fabrique des équipements de sécurité fonctionnant à l'air comprimé 
pour diverses branches industrielles (matériel ferroviaire, poids 
lotirds, etc...) ; le contrôle exercé va du contrôle matières pre­
mières à l 'e s s a i  de tous, les, équipements fabriqués en passant par 
les contrôles Usinage et montage. On peut donc voir en cela les 
raisons pour lesquelles la fonction contrôle et essais est aussi 
importante dans cet établissement.
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HISTOGRAMME n° 12

Distribution de fréquence du poids de la fonction "Contrôle et essais" 

dans les établissements des sous-secteurs 211 et 212
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Si l'on exclü ce service atypique, le poids moyen de la 

fonction contrôle et essais n'est plus que de 2 %.

L'examen des variations de ce rapport, effectif service 

sur effectif établissement en fonction du secteur d'activité 
de l'établissement, donne les résultats suivants (en excluant 

le service atypique, 049 T):

Secteur d'activité
t
| moyen Nombre d'observations

211 1,7 7

212 2,6 3

Il apparaît donc que le contrôle occupe un nombre relatif 
de personnes, plus important dans les établissements qui fabriquent 
du matériel ferroviaire que dans les établissements fabriquant du 
matériel de levage et de manutention. Il faut toutefois considé­
rer ce résultat avec toutes les réserves inhérentes au faible 
nombre d'observations.

Dans les soUs-secteUrs 206 - 208 - 213, le poids de ces 
activités était apparu plus important et plUs nettement corrèlè 
au produit.

2 - La structure des emplois

a) la structure des emplois selon les catégories 
professionnelles

Un s e r v ic e  représente à lui seul 57 % du personnel 
de tous les services étudiés (cas particulier précité). Sa 
structure propre n'a pas Une infliience importante sUr la structure 
moyenne. En effet, celle-ci calculée en excluant ce service ne 
présente pas de différences notables.

La structure moyenne (1) (ce service excepté), est 
caractérisée par tin très fort pourcentage d'ouvriers qualifiés (64 %). 
Malgré letir poids relatif important, les ouvriers qualifiés ne 
sont pas présents dans tous les services contrôle et essais.
Dans ce cas, le contrôle est effectué soit par des agents de maî­
trise, soit par des techniciens.

(1) : Tableau n* 4, annexe VI.
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On trouve ensuite par ordre d'importance les techniciens 
(16 %), les ouvriers spécialisés ( 1 1 % ) , et les agents de maî­
trise (6 %) . Les ingénieiirs et cadres sont très peU représen­
tés (2,5 % ).

b) la structure des emplois selon les rubriques de la 
nomenclature des emploi s (tableau nu 18 )

Il ne faUt pas moins de vingt-deux rubriques de la 

nomenclature des emplois pour rendre compte des sitiiations de 
travail de 11 services contrôle et essais. On a donc Une grande 
d iv e r s i té  d'emplois qui e s t  d 'a il le u r s  cro issan te  avec la  t a i l l e  
du se rv ice ( 1 2  rUbriqUes poUr Un service de 181 personnes ; 1 1  
pour le service de 32 personnes ; 3 ou 4 poUr les autres).

Si l'on examine la rtibrique des ouvriers professionnels  
on s'aperçoit qu'tin grand nombre de spécialités sont représentées. 
On trouve des peintres, des chaiidronniers, des ajvistetirs, des 
mécaniciens, des électriciens,des menuisiers et enfin des otivriers 
ayant l'appellation de contrôleurs qui sont repérés par la ru- 
briqUe "airtres oUvriers qiialifiés". Il apparaît donc qUe des 
oiavriers qui, torts affectés à des services "contrôle et essais" 
sont repérés soit par une appellation de contrôleurs, soit par 
leiir spécialité d'origine. La différence petit être due aU fait 
que certains (repérés par levir spécialité) peuvent effectuer des 
retoiiches après l'opération de contrôle (il semble qUe ce soit 
le cas des peintres en particülier), contrairement aixx autres 
qui exécutent uniquement l'opération de contrôle.

Parmi les techniciens, les spécialistes de la mécanique 
(n° 242) sont les plus représentés (8 services sur 11). On note 
également 1 spécialiste de l'électroniqUe, 2 spécialistes du bâ­
timent et 1 préparateur.

Les agents de maîtrise (contremaîtres et chefs d'éqiaipe ) 
sont également présents dans 8 services.

Contrairement aux autres types de services, on voit 
nettement que la striictiire des services contrôle et essais se 
rapproche de la  s tru c tu re  des a te l ie r s  de fabrica tion  to u t en fa isa n t appel à un* nombre r e l a t i f  de techn iciens plus é levé.



Catégories professionnelles Rubriques N. E. Taille de 5 à 10 Taille de 10 à 20
Taille de plus de 

20

Ingénieurs et cadres
203
206

226 1
1

1

1
2

lechniciens
234
241

242 

250
4 5 1 2 1 8 1

1

1

2

20

Agents de maîtrise
271

272

1 1 1 1 1

2

2 4

3

Employés
609
610 

611 1

1
1

Ouvriers professionnels

341

370

382
384

391
394

463
470

î

2

3

8

9

8

2

13

8

1

13

9

1
80

42

Ouvriers spécialisés 471 6 1 25

Total 5 6 7 8 8 10 10 16 19 32 181

Tableau 18

Structure d'emplois des services "Contrôle et essais" 

selon la nomenclature des emplois
Sous - Secteurs 211 - 212
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Rubriques de la nomenclature des emplois apparaissant dans le 

Tableau 18

•203 Ingénieurs spécialistes des sciences physiques, de l'hy- 
draUliqUe, dU froid industriel, dU génie atomiqUe, de la 

chimie, de la métalltirgie, de la pétrochimie.

206 Ingénieurs mécaniciens.

226 Spécialistes de la mécanique.

234 Spécialistes de l'électroniqvie.

241 Spécialistes dU bâtiment et des travatix piiblics, y compris 
métreiirs.

242 Spécialistes de la mécanique, de l'électro-mécaniqiie, de 
la sidérurgie oU de la fonderie.

250 Préparateiirs et techniciens de l'organisation du travail de 
production et des postes de travail.

271 Agents de maîtrise d'ouvriers qualifiés dti travail des métaux 
et de l'électricité.

272 Chefs d'équipe d'ouvriers qiialifiés dU travail des métaUx 
et de l'électricité.

609 Secrétaires spécialisées.

610 Personnel de secrétariat.

611 Autres employés de bvireaii qxialifiés.

341 Otivriers qualifiés dans les travaUx de peintiare indüstrielle.

370 Chaudronniers et traceurs de chaudronnerie.

382 AjUsteUrs-monteUrs mécaniciens.

384 Mécaniciens soir machines oti airtomobiles, otivriers mécaniciens 

d'entretien.

391 Monteiirs électriciens.

394 Mécaniciens électriciens, mépaniciens électroniciens, électro­
mécaniciens d'entretien.

463 Otivriers qUalifiés de la meniiiserie.

470 Atitres otivriers qiialifiée.

471 Otivriers spécialisés.
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IV - LES SERVICES "ENTRETIEN"

Les quinze services "entretien" étudiés regroupent 
Un total de 331 personnes.Dans deux cas, les activités d'entretien 
sont scindées entre deux services. Dans le premier cas, chacun 
d'eux est chargé de l'entretien de parties d'établissements 
situées en des lieux géographiques différents; dans l'autre cas, 
l'un assure l'entretien bâtiment, l'autre l'entretien des machines 
outils.

Les attributions des différents services sont variables, 
elles vont de l'entretien des machines-outils à l'entretien des 
bâtiments (c'est la raison pour laquelle on trouvera dans la 
structure d'emplois des ouvriers qualifiés, de la maçonnerie oU 
autres, étrangers aux métiers de la mécaniqiie). Les services 
étudiés sont soit spécialisés dans Un type d'entretien, soit 
effectuent l’ensemble des opérations d'entretien nécessaire 
à l'établissement.

Le nombre d'observations en fonction du sous-secteur 
d'activité de l'établissement se répartit ainsi ; sous-secteur 211 
11 observations ; sous-secteur 212, 4 observations.

La taille des services entretien est variable ; ils se 
répartissent ainsi :

Classes de ta ille 1 -  4 5 - 9 10 -  24 2 5 - 4 9 50 et plus

Nombre de services 
par classes de ta ille

1 4 4 5 1

Neuf services sur quinze (soit 60 %) ont entre 10 et 50 
personnes. On remarque une anomalie Dour l'établissement 153 T4.
En effet, 27 personnes sUr 68 salariés de l'établissement sont 
affectees à l'entretien : il s'agit d'tin service qui assure 
l’entretien et la réparation du matériel vendit par l'établissement 
il n'y a pas de fabrication dans cet établissement. Ce service 
sort donc de par ses attributions particulières du champ des 
services "entretien" traditionnels.
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1 - Le poids de la fonction "Entretien" et sa variation 
dans les différents établissements.

Le poids de la fonction "entretien" varie de 1,7 à 5,3 % 
(on exclue le service 153 T4 pour la raison citée au paragraphe
précédent), le poids moyen étant de 3,1 % . La distribution
de fréquence est figurée par 1'histogramme n° 13.

Les variations de la valeur t moyen en fonction du secteur 
d'activité est faible : T

- secteur 211 : 2,6 % pour huit observations ;
- secteur 212 : 4,1 % pour quatre obserirations.

L'écart obsertré en fonction du secteur d'actiirité est 
donc très faible par rapport, à la moyenne générale. Celle-ci 
s'établit d'ailleurs à hauteur sensiblement équiiralente de celle 
déterminée pour les sous-secteurs 206 - 208 - 213.

2 - La structure des emplois

a) la structure des emplois selon les catégories 
professionnelles (1).

Le personnel outrrier des services "entretien" repré­
sente 80 % des effectifs, dont 70 % d'outrriers professionnels.

En ce qui concerne l'encadrement, les agents de 
maîtrise représentent 10 % et les ingénieurs et cadres 3 %.

Les personnels des autres catégories professionnelles, 
techniciens dessinateurs employés, manoeuirres, magasiniers sont 
en quantité négligeable.

Les caractéristiques dominantes des services "entre­
tien" sont donc,un très fort pourcentage d'ouvriers professionnels, 
et une quantité relative d'ingénieurs et cadres élevée par rapport 
aux structures des ateliers de fabrication.

b) la structure des emplois selon les rubriques de 
la nomenclature des emplois

Le tableau n° 19 présente la structure des emplois, 
selon la nomenclature en 294 postes, des différents services 
classés par ordre de taille croissante.

(1) : lableau n* 5, annexe VI.
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Catégories

professionnelles

' Rubriques 
N. E. Taille de 5 à 10

Taille 

de 10 à 20 Taille de plus de 20

Ingénieurs et 

cadres

203
276

27.

1 2

1

1 1 1

1 1

1

Techniciens 242 1
250 1

Dessinateurs 264 2

Agents de 271 1 1 3 1 4 3 Z 2 3 Z
maîtrise 272 1 4 1 3

608 1
Employés 610 2 1

951 1

007 1
302 3
320 1 4 3 1
330 1

331 1
340 1 1
361 1 1 Z Z

Ouvriers 362 1 1 2
professionnels 370 2 4 Z 1 4 6

371 8
380 6
382 6 8
383 6
384 2 4 21 15 13 6
385 8
387 1 1 1
391 4 3 3 7 7 6 10 9
394 2 4 5 9
463 2 1 1
466 2
470 Z 1 1

Ouvriers

soécialisés
471 2 1 1 3 1 4 1 8 13

Manoeuvres 472 1 1 2

Magasiniers 501 1 1
Manutentionnaires 502 1
chauffeurs 513 1 4

514 1 1

TOTAL 5 6 8 9 10 16 18 19 27 33 33 38 44 63

Tableau 19 

Structure d'emplois des services "Entretien 

selon la nomenclature des emplois 

Sous-secteurs 211 - 212
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Rubriques de la nomenclature des emplois.apparaissant dans le 

Tableau 19

203 Ingénieurs spécialistes des scienoes physiqUes, de l'hydrauli­
que, du froid industriel, du génie atomique, de la chimie, de 
métallurgie, de la pétrochimie.

242 Spécialistes de la mécanique, de 1'électro-mécanique, de la
sidérurgie ou de la fonderie.

250 Préparateurs et techniciens de l'organisation dU travail de
production et des postes de travail.

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

271 Agents de maîtrise d'ouvriers qUalifiés du travail des métaux 
et de l'électricité.

272 Chefs d'équipe d'otivriers qualifiés dU travail des métaux et de 
l'électricité.

608 Standardistes

610 Personnel de secrétariat

951 Personnel de gardiennage.

007 Personnel qualifié de 1'arboriculture.

302 Chauffeurs de chaudières qualifiés.

320 Maçons et assimilés.

330 Couvreurs

331 Plombiers.

340 Peintres en bâtiment.

361 Soudeurs professionnels.

362 Serruriers et assimilés.

370 Chaudronniers et traceurs en chaudronnerie.

371 Tôliers.

380 Ajusteurs et assimilés.

382 Ajusteurs-monteurs mécaniciens.
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383 Ajusteurs - outilleurs.

384 Mécaniciens sur machines ou automobiles, ouvriers mécaniciens
d'entretien.

385 Mécaniciens motoristes, metteurs au point.

387 Ouvriers professionnels sur machines (production).

391 Monteurs électriciens.

394 Mécaniciens électriciens, mécaniciens électroniciens, électro­

mécaniciens d 'entretien.
e

463 Otivriers qualifiés de la memiiserie.

466 Otivriers de haUte qualification.

470 Autres ouvriers qualifiés.

471 Otivriers spécialisés.

472 Manoeuvres.

501 0Uvriers et employés qiialifiés du magasinage, du conditionne­
ment et de la manvitention.

502 Otivriers et employés non qiialifiés des services de magasinage 
et de manutention.

513 Agents de conduite de transport routier.

514 Conducteurs de véhicules automobiles.

A l'examen de ce tableau, apparaît comme significative 
des services entretien, la grande diversité des postes de nomencla­
ture utilisés pour décrire les différentes situations de travail 
observées. Pas moins de 36 rvibriques ont été nécessaires pour rendre 
compte de 232 emplois.

Les mécaniciens (384), les monteurs électriciens (391) 
et les chaUdronniers (370) sont les plUs nombreux. Ces trois professions 
représentent sensiblement 40 % des ouvriers professionnels. Les 
autres appellations recensées sont donc très peu utilisées, leur 
apparition n'étant pas systématique dans chaque service.
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Parmi les agents de maîtrise, les contremaîtres sont les 
plus nombreux et chaque fois que la direction du service n'est pas 
assurée par' un ingénieur et cadre, cette tâche incombe à un agent 
de maîtrise.

•
Si l'on examine le nombre de postes de la nomenclature 

utilisés pour rendre compte de la structure d'emplois en fonction de 

la taille du service, on remarque tout d'abord que ce nombre varie 
de 3 à 19.

* •

Le tableau ci-dessous met en correspondance l a  t a i l l e  du 
s e r v i c e  et le nombre de rubriques de la nomenclature des emplois 

utilisés.

Nombre des personnes 

dans le service
5 6 8 9 10 16 18 19 27 33 33 38 44 63

Nombre de rubriques de 

la N. E. utilisées
3 5 4 6 4 8 9 9 3 7 7 11 11 19

Jusqu'à 10 personnes, l e  nombre de p o ste s  u t i l i s é s  vanie 
de Un à six ; de 10 à 35 personnes, il varie de 7 à 9 ; de 35 à 63 
personnes, il passe de 11 à 19 (1 ).

V - LES SERVICES "MAGASINS"

les services"magasins" étudiés sont aU nombre de 19; ils 
regroupent 345 salariés.

Parmi les unités observées,14 appartiennent à des éta­
blissements du sous-secteur 211 et 5 à des établissements du sous- 
secteur 2 1 2 ,

Les attributions des différents services"magasins" sont 
très étendues, elles vont du magasinage de produits finis au stockage 
des matières premières ; certains magasins effectuant de l'expédition, 
et du magasinage d'outillage.

(1) : On remarque toutefois une anomalie pour un service de 27 personnes pour lequel trois  ̂
postes seulement sont utilisés : il s'agit de l'établissement particulier (153 14) déjà 

cité qui effectue la réparation de matériel et dans lequel tous les ouvriers profession­

nels du service sont des mécaniciens.
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La fo r te  d ispersion  des a c t iv i té s  de magasinage dans l'éta­
blissement peut avoir entraîné des lactines dans le reciieil de l'in­
formation. Dans ces conditions, l'analyse du poids de la fonction 
s'est avéraedifficile à réaliser.

La taille des services "magasins" s'inscrit dans une 
fourchette allant de 5 à 50 salariés avec Une fréquence de distribution 
sensiblement égale pour les trois classes de taille considérées.

Classes de taille 1 - 4 5 - 9 10 - 24 25-49 50 et plus

Nombre de services par 

classes de taille
2 6 5 5 1

- La structure d'emplois (1).

L'essentiel des personnels des services "magasins" est 
constitué par les ouvriers et employés qualifiés et non qualifiés 
du magasinage (74,5 %) (n° N.E. 501 et 502). Les chefs de service 
(n° N.E. 500) représentent 15 % des emplois des services considérés.

Le tableau n° 20 présente les s t m c t u r e s  d'emplois par 

rubrique de la nomenclature des emplois, ordonnées par classe de taille.

las ingénieurs, techniciens, ouvriers professionnels et 

employés sont très peu représentés dans ce type de service.

Le nombre de rubriques utilisées pour décrire la structure 
d'emplois par atelier varie de 2 à 7 et ne semble pas dépendre de 

la taille.

On remarqiiera que le nombre maximum de rubriques utilisé 
(7 ) est le plus faible de tous les services précédemment étudiés.
Ceci peut être à rapprocher du fait que seulement deux postes de la 
nomenclature (501 et 502) sont spécifiques aux ouvriers et employés 

du magasinage.

(1) : La structure d'emplois de chaque service est donnée dans le tableau n* 7, annexe VI.



Catégories
professionnelles

Rubriques 
N. E.

Taille de 5 à 10
Taille 

de 10 à 20
Taille de plus de 20

Ingénieurs et cadres
276

701 1
1 3

Techniciens 260 î .
Agents de maîtrise 

et Chefs magasiniers
500 1 1 4 1 4 3 4 4 2 4 1 4 7 4 5 3

Employés

bU5

606

607
610

611

612

1 1

2
2

1
1

1

1

1

1

1

7

Ouvriers professionnels 385 5
463 1

501 3 1 2 2 5 4 2 2 3 2 6 11 3 7 16
Magasiniers, 502 3 1 1 5 6 6 13 8 13 25 5 17 45 7
manutentionnaires, 503 5 2 4
chauffeurs 513 2 2

514 5 5 6

Total 5 6 6 8 8 9 10 12 14 21 23 29 29 31 35 67 26

Tableau 20 

Structure d'emplois des services "magasins" 

selon la nomenclature des emplois

Sous - Secteurs 211 - 212

116
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Rubriques de la nomenclature des emplois apparaissant dans le 

Tableau 20

701 Cadres techniques du commerce et des services commerciaux.

260 Personnel techniqUe des services de gestion de la production.

500 Personnel d'encadrement du magasinage, du conditionnement et de 
la manutention.

605 Employés qiialifiés des services administratifs et contentieux.

606 Personnel qualifié des services comptables.

607 Aides-comptables, tenetirs de livres, encaisseurs.

610 Personnel de secrétariat.

611 Autres employés de bureau qualifiés.

612 Employés de biireava non qùalifiés.

385 Mécaniciens motoristes, metteurs aU point.

463 Ouvriers qualifiés de la meniiiserie.

501 Ouvriers et employés qiialifiés dU magasinage, du conditionnement, 
et de la manutention.

502 Ouvriers et employés non qUalifiés des services de magasinage, 
et de manutention.

503 Condxicteiirs d'appareils de levage.

513 Agents de condüite de transport routier.

514 Conducteurs de véhicules atitomobiles.
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Note ; Tes services "ordonnancement - lancement " : seuls 4 services 
ont été étudiés; ils sont caractérisés par une très forte 

proportion de techniciens et d'employés. On remarque pour un 
service, un nombre important de magasiniers car ce dernier 

recouvre également l'activité de magasinage.

On donne pour information leurs structures d'emplois en 

annexe V I , tableau n° 3.

les services "outillage” : recensés sont au nombre de six ; 
ils sont de taille variable, 4 à 32 salariés. Leur structiire 
d'emplois figurant pour information au tableau n°6 , annexe VI 
est caractérisée par Une forte proposition d'oUvriers qualifiés 
(65 % ), Un faible pourcentage d'otivriers spécialisés (13 %) et 
environ 10 % de dessinateurs.

CONCLUSION

On disposait donc d'un nombre d'observations variable , assez 
limité le plus souvent, allant de 4 pour les services ordonnancement- 
lancement à 19 pour les services magasins. La majorité des services 
considérés ont une taille s'inscrivant entre 15 et 45 salariés 
(tableau n° 2 1 ).

Malgré les limites de l'observation, les informations analysées 
permettent de mettre en évidence, d'une part le poids relatif des 
différentes fonctions parmi lesquelles la fonction études apparait 
particulièrement significative des sous-secteurs étudiés et d'autre 
part l'hétérogénéité des structures professionnelles rencontrées.

1 - Le poids relatif de la fonction études est le plus impor­
tant (6,4 % du personnel de l'établissement) et semble tré s  dépendant du produit fabriqué de l'établissement ; il ressort à 7,6 % dans les 
établissements fabriquant du matériel de levage et de manutention, 
contre seulement 3,4 % dans les établissements fabriquant ou réparant 
du matériel ferroviaire.

Le poids des fonctions méthodes, contrôles et essais et entre­
tien est beaucoup plus faible et oscille autoUr de 3 % des effectifs 
de l'établissement ; sa variation en fonction du groupe de produits 
est plus restreint quoique encore notable pour les services d'entretien.



Services

Variables

Etudes Méthodes
Contrôles et 

essais
Entretien Magasins

Classe de taille dominante 10 - 50 10 - 25 1 - 25 5 - 50 5 - 5 0

Poids moyen de la fonction dans 

l'établissement

6,4 ï

t

3,1 l 3 t 3,1 ï -

Verlatien du poids moyen de la
fonction en fonction du secteur.

211 7,6 ï

-

211 1,7 î 211 2,6 }

212 3,4 t 212 2,6 î 212 4,1 î

Nombre d'observations 17 11 16 15

î

19

*  : un service atypique exclu.

Tableau 21 

Physionomie des services techniques

119
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Comparativement aux sous-secteurs précédemment étudiés 
(206 - 208 - 213), il apparaît donc que le poids moyen des différentes 
fonctions étudiées est sensiblement comparable à l'exception des études. 
C'est à ce niveau, en particulier, que l'influence du produit fabriqué 
par l'établissement paraît la plus déterminante.

2 - La structure des emplois selon les catégories profession­

nelles (tableau n° 15) varie beaucoup en fonction dé l'activité des 
services considérés. Ainsi, les services études sont caractérisés par 
une forte proportion d'ingénieurs et cadres et de dessinateurs (82 % ) ; 
les services méthodes et ordonnancement-lancement par une forte 
proportion de techniciens (58 %) et d'ouvriers pour les premiers et 
de techniciens (48 %) et d'employés poUr les second. Les services 
contrôle et essais, outillage, entretien et magasins présentent tine 
qUantité importante d'oiivriers professionnels (65 à 70%) poUr les 
trois premiers et d'oUvriers et employés du magasinage poiir les 
derniers.

Outre ces données relatives à la structure d'emplois par 
catégorie professionnelle, on peut donner des résultats d'ensemble 
apparaissant lors de l'analyse de la striictiire selon la nomenclature 
des emplois en 294 postes. Ainsi, il apparaît dans tovis les cas (mais 
à tin degré moindre poUr les magasins) qUe le. nombre de rubriques de 
la nomenclatüre utilisées pour rendre compte des sitiiations de travail 
rencontrées dans tous les services étudiés e s t  tré s  im portant ;
(ainsi, dans les s e r v ic e s  e n t re t ie n , pas moins de 36 rubriques ont 
été nécessaires poUr recenser 232 emplois).

De même, on note généralement lin accroissement dU nombre 
des rubriques utilisées lorsque la t a i l l e  du service augmente. La 
variation la  plus importante s'inscrit dans Une foUrchette allant de 
3 postes à 19 pour les services entretien (dans ce cas, ce phénomène 
peut s'expliqtier par le nombre important de spécialités ou de "métiers" 
que l'on rencontre dans ce type de service). La variation la plUs faible 
en fonction de la taille du service (2 à 7 postes) est observée oour 
les services magasins.
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CONCLUSION GENERALE

Une conclusion à ce document impliqtie un bref rappel dti but 
et de la méthode retenus l'énoncé des principavix résiiltats et une 
appréciation des limites de l'analyse.

Le but de l'étude, était en effet de tester Une série d'hy­
pothèses articulées autour de l'influence de la techniqUe sur les 
structures d'emplois. Et cette démarche était menée dans le cadre glo­
bal d'une investigation irisant à mette en évidence les clivages per­
tinents permettant d'intégrer des comportements d'entreprise à 
l'élaboration de prévisions d'emplois.

Les données reciieillies provenaient de l'observation de trente 
huit établissements relevant de deux sous-secteurs de la mécanique ; 
ainsi, 52 ateliers de fabrication et 88 services techniques ont été 
étüdiés.

D'emblée, le parti était pris au niveau des ateliers pour 
appréhender de façon correcte le processus productif et autoriser des 

comparaisons significatives de distinguer les différentes phases de 
l'élaboration d'Un prodiiit (iisinage, montage, mise en forme sans en­
lèvement de matièreV etc...). Les services techniques annexes à la 
fabrication étaient eUx, ordonnés selon letirs activités dominantes 

(étvides, méthodes, ordonnancement-lancement, contrôle et essais, etc...);

La démarche consistant à rechercher des liaisons entre les 
variables techniques retenties n'a pas donné des résultats significatifs ; 
elle a permiscependant de mettre en évidence les types de prodiiction 
dominants pour chaque prodiiit fabriqtié ; La grande série constituant

l'exception,Ensuite, elle s'est appliquée aUx dispersions des structures 
d'emplois des imités considérées et a la mise en evidence de variables 
explicativas qUi}combinées»ont permis l'esqUisse de typologies d'ateliers 
de fabrication.

En ce qui concerne les hypothèses testées au niveau des diffé­
rentes catégories professionnelles sur les principales phases de fabri­
cation (tisinage, montage et usinage-montage) il est a p p a m  qUe :

- la présence d'ingénieurs oU cadres est liée à la taille de 
l'unité qiioiqiie cette catégorie professionnelle soit très faiblement 
représentée ;

- le taux d'encadrement ne varie pas sensiblement quand le 
rapport ouvriers spécialisés/ouvriers professionnels aUgmente, ce qUi 
infirme Une hypothèse couramment admise ;

I
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- les catégories professionnelles ; techniciens, dessinateurs 
et employés sont en quantités très faibles dans ces groupes d'ateliers. 
Lorsqu'elles existent, on notera le plus souvent la présence aU sein 
de l'atelier de fonctions autres qUe la dominante.

L'analyse de la répartition des ouvriers professionnels sUr 
machine en fonction de l'automaticité des équipements utilisés a permis 
de faire ressortir des spécialités ou des groupes de spécialités ayant 
le même comportement ; les tourneurs possèdent le plus fréquemment 
la qualification la plus basse et utilisent autant des équipements 
non automatiques, les fra iseurs utilisent autant d 'équipements non 
automatiques que semi-automatiques ; leur classification dominante est 
P_ ; les aléseurs et les re c t i f ie u r s possèdent les niveaux de quali­
fication les plus élevés et travaillent sUr des équipements non auto­
matiques.

Enfin, une typologie des ateliers de fabrication ordonnée 
selon certaines variables explicatives combinées a lté établie. Deux 
types ont été mis à jour pour l'usinage et le montage correspondant 
à des structures d'emplois différenciées quant à la professionnalisation 
de ces unités. Ces typologies ont été construites autour de critères 
traduisant des organisations différentes de la production et un état 
plus ou moins avancé des techniques utilisées .

Parmi les limites qui peuvent être formulées :

- la première concerne les variables explicatives utilisées ; 
toutes sauf une sont spécifiques à l'unité, atelier ou service. Il 
s'agit du produit fabriqué appréhendé au niveau de l'établissement,
ce qui peut parfois biaiser l'analyse si l'activité de l'unité correspond 
à la fabrication de composants ou de sous-ensembles.

- la seconde intéresse la ligne incertaine qui sépare les 
catégories ouvriers spécialisés et ouvriers professionnels selon le 
niveau de qualification qui est reconnu au titulaire et que le recueil 
d'informations ne peut qu'enregistrer.

- la troisième, enfin s'applique aux services auxiliaires dont 
l'articulation avec les unités de fabrication étiidiées n'a pU être 
caractérisée.

Les résultats obtenus sont fortement influencés par les 
caractéristiques du champ d'observation ; des variables techniques 
telles que l'automaticité et l'autonomie des équipements se sont 
trouvées en partie bloquées car on a affaire à deux sous-secteurs 
très traditionnels et fortement professionnalisés.



-  123 -

ANNEXE I

PRODUITS FABRIQUES PAR LES ETABLISSEMENTS
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n° de
l'établiss.t

Taille Secteur Principal produit fabriqué lype de production

033 I 211 -  1 Inexpoitable

034 I 505 211 -  1 Mini-grues 2

035 I 362 211 -  1 Grues hydrauliques, manutention 2

036 I 184 211 -  1 et autres
•

Rouleaux manutention, matériel d'aéro­
servitude, manutention, charges lourdes, 
mécanique générale*

2

037 T 82 211 -  2 Machines, travaux publics 1 -  2

038 T 211 -  1 Inexpoitable

039 R2 111 211 -  1 Grues, chariots électriques, divers 2

041 R1 18 211 -  5 Tours, étuves, transport pneumatique 1 -  2

042 î 55 211 -  1,2 Pièces de métiers à tisser, nettoyeurs, 
bétonnières, tailleurs de haies, élément 
de grues.

2 - 3

043 ï 130 211 -  1 Appareils manutention 2

044 T 300 211 -  1 Appareils de levage et de manutention, 
constructions métalliques

1

045 T1 - 211 -(siège)

045 12 81 211-2 (autres) Matériel pour l'entreprise, laboratoires.

151 11 - 211 -(siège)

151 12 1 230 211 -  2 Pelles hydrauliques 2 -  3

152 11 903 211-2 (autres) Appareils de levage et manutention, char­
pente et chaudronnerie industrielle

1

153 TT - 211-(siège)

153 12 567 211 - 1 Grues à tours ?

153 13 - 211 -(agence)

153 14 68 211 -  1 (?) Vente matériel neuf, réparation entretien o

CARACTERISTIQUES TECHNIQUES DE L'ETABLISSEMENT 

INDICATEUR SYNTHETIQUE

Sous-secteur 211
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n* de
l'é tab liss.t

Taille Secteur Principal produit fabriqué Type de production

015 I 802 211-9 Matériel de levage et manutention 2

016 T1 1 063 211-5 et autres Mécanique, chaudronnerie, charpente, bureau 
d'études

1 - 2

017 12 286 211-7 et 9 Grosse chaudronnerie (wagons, extraction) 
mécanique générale, moyenne chaudronnerie.

2

018 11 - 211 -  (siège)

019 T 578 211-1 Grues de chantier et pelles hydrauliques 1 -  2

020 I 417 211-9 Appareils de levage et manutention 1 -  2

021 R1 419 211-1 Dumpers, chargeurs-élévateurs 2

022 12 42 211-9 Sous-traitance, mécano-soudure, mécanique 
et hydraulique (vérins)

2

024 11 - 211 -  (siège)

024 T2 102 211-1 Conception, fabrication d'appareils de 
manutention.

1 -  2

025 T 211-2 Inexpoitable

026 11 - 211 -  (siège)

026 12 32 211-3 Réparation de matériel de travaux publics 
(pelles, grues), magasins pièces rechange

2

028 RI 211-3 Inexpoitable

030 1 74 211-1 Appareils de levage et manutention 1

032 1 2 507 211-2 Engins de terrassement (chargeurs, 
déchargeurs).

3

CARACTERISTIQUES TECHNIQUES DE L'ETABLISSEMENT 

INDICATEUR SYNTHETIQUE

Sous - Secteur 211
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n* de
l'é tab liss.l

Taille Secteur Principal produit fabriqué lype de production

046 T 1 691 212 -  0 Matériel feroviaire et routier 3

047 12 2 113 212 -  2 Chaudronnerie et mécanique générale, maté­
riel ferroviaire.

1 - 2 - 3

047 T1 - 212 -(siège)

048 11 - 212 -(siège)

048 12 1 105 212 -  2 Matériel ferroviaire (voitures S.N.C.F., 
R.A.Î.P., R.E.R.,etc.), branche bâtiment.

?

049 î 1 450 212 -  2 Equipements : ferroviaires, automobiles, 
industriels.

1 -  2

051 T 1 006 212 -  2 et autres Matériel ferroviaire, routier et containers 2

052 T 123 212 -  2 (autres) î Bureau d'études et bureau de ventes de ma­
tériel ferroviaire.

?

053 H - 212-2 (siège)

053 12 355 212 -  0 et autres Entretien et modification de matériel 
ferroviaire.

1 - 2 - 3

154 11 - 212-2 (siège)

154 T'1 3 028 212 -  2 et autres Matériel roulant pour chemin de fer, R.E.R., 
R. A. 1. P., grosse chaudronnecie, mécani­
que générale.

155 T1 - 212-2 (siège)

155 T'1 655 . 212 -  2 Voitures voyageurs S.N.C.F. 2

CARACTERISTIQUES TECHNIQUES DE L'ETABLISSEMENT 

INDICATEUR SYNTHETIQUE

Sous-secteur 212

I
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ANNEXE II 

CODES
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CODE n° 1 : PHASES

PHASES DE FABRICATION OPERATIONS EN ATELIER

1 -  M ise en form e sans enlèvem ent de m atière 11 -  Fonderie
111 -  Fonderie à sab le  ou à coquille
112 -  Fonderie sous p ress io n

12 -  F orgeage, estam p age, m atriçage,
em boutissage .

13 -  Lam inage, tré f ila g e , extru sion ,
frittage

14 -  D écoupage, c isa illa g e , poinçonnage
15 -  P liage , rou lage , p rofilage
16 -  Sciage -  tronçonnage  
19 -  Autres

2 -  U sinage par enlèvem ent de m atière  21 -  Ajustage (trava il a la  m ain)
22 -  D écolletage
23 -  Travail à la  m achine

231 -  Tournage
232 -  Rabotage, m orta isage
233 -  P erçage , a lésa ge
234 -  Fraisage
235 -  R ectification , m eulage, affûtage
236 -  Taillage des engrenages
237 -  Super fin ition , rodage  
239 -  Autres

24 -  Travail peu: p rocéd és spéciaux
241 -  U sinage chim ique
242 -  —  électroch im ique
243 -  U sinage par la se r s  
259 -  Autres

3 -  Traitem ents 31 -  T raitem ents therm iques
311 -  Trempe e t revenu
312 -  Traitem ent peur le  froid
313 -  Traitem ent des non ferreu x
314 -  Traitem ents d ivers  
319 -  A utres
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4 -  A ssem b lages

5 -  Montages

6 -  Traçage
(à  prendre en com pte lo r sq u 'il y a 
a te lier  de traçage d istinct)

7 -  Autres phases de fabrication

-  Traitem ents de Surface
321 -  Préparation e t tra item ents

d ivers
1 -  T raitem ents chim iques
2 -  —  m écaniques
3 -  - -  é lectr iq u es
4 -  — à la  flam m e
5 -  nettoyage aux u ltra -son s

322 -  Protection contre la corrosion
323 -  Revêtem ents m étalliques

1 -  Procédés par im m ersion
2 -  G alvanoplastie
3 -  M étallisation  par dépôt

phase vapeur
324 -  D ivers

1 -  ém a illa g e , céram ique  
2 -  phosphatation

325 -  Peintures et vernis 
329 -  Autres

-  Brasage
-  Soudage
-  Autres

431 -  R ivetage, clavetage
432 -  Agrafage
433 -  C ollage
434 -  S errage , frettage
435 -  Boulonnage 
439 -  A utres

-  Montage d 'en sem b les  m étallurgiques
-  -  m écaniques
-  -  é lectr iq u es

— -  m ixtes
-  A utres m ontages d 'en sem b les

-  Conditionnem ent, em ballage
-  A utres

32

41
42
49

51
52
53
54
59

un

71
79
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CODE n° 2 : TYPE DE PRODUCTION

1 -  U nitaire
2 -  P etites et m oyennes s é r ie s
3 -  Grandes s é r ie s

i
i
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CODE n° 3 : AUTONOMIE

1 -  M achines indépendantes
2 -  M achines l ié e s  par manutention à main ou chariots
3 -  M achines l ié e s  par ch a în es, ta p is , . . .  en continu
4 -  M achines transfert in té g r é e s .
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CODE n° 4 : AUTOMATICITE

Niveau : Commande
1 -  O utillage individuel 1 -  à main
2 -  M achines à com m ande e t  approvisionnem ent 2 -  Sem i automatique

à m ain
3 -  M achines sem i-autom atiques (a rrê t de la 3 -  Automatique

m achine à la  fin  de chaque opération) 31 -  par copiage
4 -  M achines à cy c le  unique, autom atiques 32 -  à comm ande num érique

(un cy cle  répété autom atiquement) (affichage à m ain ou à bande)
5 -  M achines à cy c le s  m u ltip les, autom atiques 33 -  à comm ande câ b lée , à diode

m ais approvisionnem ent à main ou carte
6 -  M achines à c y c le s  m ultip les e t approvision­ 39 -  A u tres.

nem ent automatique

Note ; on c la sse r a  en  (4 ) le s  m achines tran sfert s im p les
on c la sse r a  en (6 ) le s  m achines tran sfert com plexes

i
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ANNEXE III 

FONCTIONS ASSUMEES PAR LES ATELIERS
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Secteur
N*

atelier
phase(s) de fabrication autre(s) 

que la phase dominante

fonction(s) autre(s) que la 
fonction de fabrication

personnel asso­
cié à la phase 
dominante

Effectif de 
l 'a te lie r

211 024T2-A - - 100 î 17

212 048 T2-A usinage, montage, traçage manutention 64 % 148

053Ï2-B - - 100 î 29

1541'1-D traitement manutention 75 t 142

155T'1-A - - 1 74

TABLEAU 1 

Phase de fabrication dominante : 

Mise en forme sans enlèvement de matière

i

i  

i
I

I
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Secteur N*
atelier

Phase(s) de fabrication au- 
tre(s) que sa phase dominante

Fonction(s) autre(s) que la 
fonction de fabrication

personnel asso­
cié à la phase 
dominante

Effectif de l 'a ­
telier

211 019 T-B - - 100 % 50

019 T-D traitement surface-expédition - 78,7 % 47

021 R1-B 7 1 ? 89

021 R1-C réparations, traitement 
surface - ? 67

024 I2-B - - 100 % 21

034T-A - - 100 % 43

041 R1-A usinage, traitement - 75 ï 14

049 T-A usinage,.traitement - 65 ï 26

151 I2-B usinage, traitement - 83 t 172

151 T1-C traitement, autres manutention 85 Z 204

153 Î1-B - - 100 % 43

212 051 1-A - - 100 î 29

051 Î-C mise en forme, traitement - 75 î 157

154 l'1-B - - 100 î 111

155 î '1 -8 mise en forme, autres - 75 ï 44

155 T’1-H - - 100 ï 30

155 l '1 - I - - 100 % 19

TABLEAU 2 

Phase de fabrication dominante :

Montage
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Secteur
N°

ateliers

Phase(s) de fabrication autre(s) 

que la phase dominante

Eonction(s) autre(s) que la 
fonction de fabrication

Personnel as­
socié à la fa­
brication

Effectif
de

l'a te lie r

211 017 T2-A Traitement- Usinage - 85 ï 66

TABLEAU 3 

Phase de fabrication dominante : 

Mise en forme, sans enlèvement de matière/montage

Secteur
N* Phase(s) de fabrication au- 

tre(s) que la phase dominante

Fonction(s) autre(s) que la 
fonction de fabrication

Personnel asso­
cié à la phase 
dominante

Effectif
de

l 'a te lie r

212 048 T2-B • • 100 ï 140

TABLEAU 4 

Phase de fabrication dominante : 

Montage/trai tement

I
i
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Secteur
N°

atelier

Phase(s) de fabrication au- 

tre(s) que la phase dominante

Fonction(s) autre(s) que la 
fonction de fabrication

Personnel asso­

cié à la phase 
dominante

Effectif

de
l'a te lie r

211 016 11-A parc contrôle 91,5 î 348

020 Ï-A Entretien 94,4 ï 270

030 T-A - 100 ï 52

052 Î-A Planning 95 t 60

035 Ï-C - 100 % 69

039 R2-B - 100 1 21

151 T2-A - 100 ï 166

TABLEAU 5 

Phase de fabrication dominante 

Toutes phases (+ de 2 )
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ANNEXE IV

STRUCTURES D'EMPLOIS ET CARACTERISTIQUES DES ATELIERS DE FABRICATION
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TABLEAU 1 : ATELIERS D'USINAGE Sous-secteurs 211-212

Phase (s) Dominante(s) Usinage STRUCTURES D'EMPLOIS D’ATELIERS

Observations

'Catégories

Ingénieurs et cadres

16 11 B 21 «1-A n  u-» 0» 1-8 012 1- * 047 I2-A

0,6

053 12-» 151 t'1-A

0,5

154 l’1-t S truc tu re

Techniciens

Dessinateurs

Employés 0,1

C.A. CM

C E

Chef de Service

271

272 >,6 6,3 5,7

A
20,0 Z

h  5

47

5,8

11,1

A
3,8 3,1

A
3,1 7 .2 .

h?

7.1 11,6

A 6,7

387 >3,5 '5,1 66,2

389
53,3 79,1 68,2

O. P.
autres
38.

autres
que
38.

0,9

11,6

7,3

,0,0 i6,*i 61,

79,8 90,6 66,4 61,1 72,5

10,6

29 703

0. s. 471
9,1 25,5 26,7 O 27,5 6,6 15,6

M. S. 472
47

Magasiniers
manutention­
naires

501
502
503

2.3

Variables
Observations

Secteur et produit 
fabriqué par 
l'établissement

211-5 e t su. 
trè s  aécani. 
chaudronne. 
charpente

211-1 Oum- 
pers e t char, 
geEirs éléva­
teurs

Produits fabriqués dans 

1‘atelier

presses bo­
bineuses la . 
• in o irs  port 
fours e tc . . .

p ièces des tin  
ait, transmis 
systèmes hy­
drauliques e t 
l ’ é lévation

211-2 sous- 
tra ita n ce  
•écano-soudu 
«écani. hy- 
draéliou»

leces en- 
ran t dans 1 

fa b ric a tio n  
de p e lle s  
hydrauliques

211-1 grues, 
grues hydrau 
liq u e s  tra c , 
teurs manu* 
koiüt

211-1 e t 2 
pièces métier 
a tis s e r aon» 
tages élément 
grues.

boîtes v i t  
tesse ponts 
ca rte rs , 
pièces va* 
riéos

is in a . de pl<
»ces à tis s e r  
ie tt* .,é tab le4va<  
ïé ton . t d i l l *  
le, haies oruei

z u - T  appa- 
r e i l  de levag 
aanutention 
constructions 
■étaüiques 
neces pour

212-2 «*- 
té n e l  fe r­
ro v ia ire  
îbaudronneri 
nécan. gén

212-0 e n tre ! 
e t n o d if ic a t .  
du M até rie l 
fe r ro v ia ire

212-2 « s té n o  
rou lan t pour 
chemin de fe r 

RAIP, 
Grosse chaud.

)p (a rt i l s  le *  
ge ponts 

rou lan ts

pièces re­
change ré* 

la ra tio n  ent 
des roues 
t  essieux di 

lagons l i t s

Pièces nécan. 
iour le s  pro­
d u its  f in is

m atérie l chau- 
Ironne pour 
. 'ensenbje 
des fa b r i­
ca tions

212-2 M te  
rou lan t pour 
c h t i .  fe r 
RAIP QfOSSÇ
cnaudrgn^ae  ̂
can. général

Taille
Ent.,

At.

1 063 

1*3

M9

106

42

15

562 900 2 113

183

555 î  026 

292

3 026 

85

Type de production 
de l'atelier 1 -(2 -3) 2-} 1 - ( 2 )

Degré de mécanisation 
de l'atelier

pas d 'au to - 
■ a t ic ité 1M Ï il 10 ï 10 X 1 5 1

Régime de travail de 
l'atelier

1 « S

2 « S

1 , 8

2 < S

1 i  8 1 i  S 1 > 9 1 « 8 1 x  8 1 > e .1 x  8 1 « 8

I «image
ll&T
r e c t i f i e .
affûtage

lôûrnSĴ 
ilés am  perça­
i t  fra isage 
r e c t i f ic a t io n

lôûrnâgê" 
ilésage r .b o -  
lo t ig f  M r -  
la ls a g , f r a i *  
rage perça ,*

Tournage 
ilésage f r a i  »ge fartage 
-a c tifica g e  
ijustag»

Opérations effectuées 
dans l'atelier

lournag, ta -  
rn é s Q i.p a r-  
cage I le M g ,  
i r a is , »  w n -  
Is g t

ronçonnaoe 
une, SIi

sage.scia.

S £

O ? .•gtewi 
ige fra i*

fournage

isftas.
erçago t ra -  

a g i  I f f u t a ^  
ju s ta g .

lournage f r a i  
sage, ile s a g , 
■abotage, per

ta illa g e  on- 
1£S2S9L_

Perçage
fra isage

Fonctioo(s) ec phase(s) 
autre(s) que la domi­
nante

Contrôle
O u tillage

/

Mise en 
fora» t r a l -  
tenont

/

Préparation
e n tre tie n

Manutention 
•on tag t 
traçage

n n u te n tio n

1J) pourcentage
• / u l e ' j i ’ æIî î . I q o
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TABLEAU 2 : ATELIERS DE MONTAGE Sous-secteurs 211-212

(1) : pourcentage
(2) : valeur absolue
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TABLEAU 2 (suite et fin) : ATELIERS DE MONTAGE Sous=secteurs 211-212

(2) : âijïnT,,-

i
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(1) : pourcentage
(2) : valeur absolue



• !**« -

(1) : pourcentage
(2) : valeur absolue
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TABLEAU 5 : MISE EN FORME/MONTAGE Sous-secteurs 211-212

(t) : pourcentage 
(2) : valeur absolue



(2) : valeur absolue

I
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TABLEAU 7 : ATELIERS MIXTES TOUTES PHASES Sous-secteurs 211-212

(1) : pourcentage
(2) : valeur absolue
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ANNEXE V

VARIABLES ET CARACTERISTIQUES GENERALES DES SERVICES ANNEXES A LA

FABRICATION

i

i

i
i
I



TABLEAU 1 : BUREAU D'ETUDES
Sous-secteurs 211-212

' '— ■-----  Observa lions
Variatles ’** —

Obs. 

019 T1
Obs. 

019 T1
Obs. 

019 T1
Obs. 

020 T1
Obs. 

021 RI
3bs. 

034 T1
Obs. 

035 T1
Obs. 

036 T1
Obs. 

037 T1
Obs. 

043 T1

Appellation du service B.E, projets essais et 
perfectionne­
ment pelles

études et 
grues B.E. direction 

des études 
e t recherche 
Drototvnes

B.E.
prototypes B. E. B.E. Etudes e t 

dessin B.E.

Activités assumées par 
le service

itudes géné- 
■al. sur mat. 
touveaux

Etudes et 
essais pelles

Etudes et 
essais grue

îtudes de 
moteurs hy- 
irauliques 
xmts roui.

Etudes pro­
totype essais

Etudes
dessin

Etudes pro­
totype plan 
de fabrica­
tion notices 
techniques 
e t commer­
ciales

Planning AT 
B.E. At 
recherche et 
études pro­
totypes

Taille établissement 578 417 419 505 362 184 89 212

Taille service 9 11 13 
(= 33)

2S 26 24 14 26 8 14

Produit fabriqué par 
l'établissement 211-1 211-9 211-1 211-1 211-1 211-1 et 

autres 211-2 211-1

Type de production 1-2 1-2 2 2 2 2 1-2 2

Effectif de fabrication 87 257 259 306 221 109 63 54

Effectif service (s) « 
Effectif établissement en * 5,7 6 ,0 6,2 4 ,7 3 ,9 14,1 9 ,0 6 ,6

Effectif service (s) -  
Effectif fabrication #n

37,9 9,7 10,0 7 ,8 6,3 23,8 12,7 25 ,9



TABLEAU 1 (Suite et Fin) : BUREAU D'ETUDES Sous-secteurs 211-212



TABLEAU 2 : METHODES Sous-secteurs 211-212

— i  OheeruaMnnc

Variables — «— .
Obs. 

015 T1
Obs. 

019 T1
Obs. 

021 RI
Obs. 

024 T2
Obs. 

03S T1
Obs. 

043 T1
Obs. 

048 T2
Obs. 

048 T2
Obs. 

049 T1
Obs. 

OSl T1

Appellation du service bureau des 
méthodes

ordonnance­
ment m é­
thodes

méthodes
méthodes 
jrdonnance- 
nent lancem.

préparation méthodes méthodes
services
organisation préparation

méthodes
générales

Activités assumées par 
le service méthodes

préparation 
Lancement 
ordonnance - 
ment

préparation
outiIIage
entretien

méthodes ✓ordonnance­
ment lance­
ment

organisation 
chronomé­
trage (m é­
thodes)

AT prototy­
pe e t petites 
séries méth. 
générales 
outillage

Taille établissement 802 578 419 102 362 212 1 10i 1 450 1 006

Taille service 19 13 38 7 2 2 14 19
(= 33)

19 21

Produit fabriqué par 
l'établissement 211-9 211-1 211-1 211-1 211-1 211-1 212-2 212-2 212-2 

e t autres
Type de production 2 1-2 2 1-2 2 2 ? 1-2 2

Effectif de fabrication ? 87 259 ? 221 54 763 832 722

Effectif service (s) « 
Effectif établissement en

2 ,4 2,2 9,1 6,9 0 ,5 0 ,9 3,0 1,3

A
ee

CM

1

Effectif service (s) *  
Effectif fabrication en •

? 14,9 14,7 ? 0 ,9 3,7 4,3 2 ,3 2 ,9



TABLEAU 2 (suite et fin) : METHODES Sous-secteurs 211-212

** ' 1------  Observations
Variables ^

Obs. 

155 T1
Obs. Obs. Obs. Obs. Obs. Obs. Obs. Obs. Obs.

Appellation du service préparation
observation
travail

Ac 'iv ité s assumées par 
le service

méthodes
préparation
lancement
traçage

Taille établissement 630

Taille service 15

Produit fabriqué par 
l'établissement 212-2

Type de production 2

Effectif de fabrication 525

Effectif service (s) « 
Effectif établissement en

2 ,4

Effectif service (s) . 
Effectif fabrication en

2 ,8

157



TABLEAU 3 : ORDONNANCEMENT-LANCEMENT Sous-secteurs 211-212

------  Observai ions
Variarles

Obs. 
021 RI

Obs. 
043 T1

Obs. 
048 T2

Obs.
053 T2 
r

Obs. Obs. Obs. Obs. Obs. Obs.

Appellation du service
ordonnance­
ment lance­
ment m aga­
sin

planning 
ordonnance - 
m ent

ordonnance­
ment

planning et 
ordonnance - 
ment

Activités assumées par 
le service

ordonnanc.
lancement
planning

ordonnanc. idem

Taille établissement 419 212 1 104 355

Taille service 27 2 ? 13 4 ?

Produit fabriqué par 
l'établissement

211-1 211-1 212-2 212-0 et 
autres

Type de production 2 2 ? 1-2-3

Effectif de fabrication 259 54 763 291

Effectif service (s) « 
Effectif établissement n

6 ,4 0 ,9 1.2 1.1

Effectif service (s) » 
Effectif fabrication en

10,4

I V 1.7 1,4



TABLEAU 4 : CONTROLE ET ESSAIS Sous-secteurs 211-212

' —-----  Observa‘ ions
Variarles — — —  __

Obs. 
016 T1

Obs. 
016 T1

Obs. 
019 T1

Obs. 
020 T1

Obs. 
021 RI Obs. -034 T1 Obs. 034 T1 Obs. 034 T1 Obs. 035 T1 Obs, 043 T l

Appella'ion du service contrôle
technique

contrôle contrôle contrôle contrôle
fabrication essais qualité

(contrôle)
assistance
technique
production

finitions
essais contrôle

Activités assumées par 
le service

contrôle
technique
service des
fabrications
aide techn.
manutention
interne

contrôle
contrôle
-  pièces
-  grues
-  pelles

contrôle 
de fabrica­
tion

finitions et 
essais

contrôles de 
qualité des 
produits 
achetés à 
l'extérieur 
e t des prod. 
fabriqués à 
l'a te lie r

Taille établissement 1 063 S78 417 419 505 362 212

Taille service 2

II O 
s 19 6 2 4 4 7

( = 15)
8 3

Produit fabriqué par 
l'établissement 211-5

(autres)
211-5

(autres)
211-1 211-1 211-1 211-1 211-1 211-1 211-1 211*1

Type de production 2 2 1-2 1-2 2 2 2 • 2 2 2

Effectif de fabrication 626 37 257 259 306 221 54

Effectif service (s) , 
Effectif établissement en * 0 ,7 3,2 1,4 0 ,5 2 ,9 2 ,2 1,4

Effectif service (s) * 
Effectif fabrication en

1,1 21,8 2 ,3 0 ,8 4 ,9 3 ,6 5 ,5



TABLEAU 4 (suite et fin) CONTROLE ET ESSAIS Sous-secteurs 211 - 212

'— ■__ Observations

Variatles --------
Obs* 

048 T2
Obs. 

048 T2
Obs. 

048 T2
Obs. 

049 T
Obs. 

051 T
Obs. 

ISS T1
Obs. Obs. Obs. Obs.

Appella'ion du service contrôle
qualité

contrôle
qualité

contrôle et 
qualité

contrôle
qualité contrôle contrôle

Activités assumées par 
le service

retouches
diverses

retouches
peintures essais

contrôle four- 
nisseuis d i- 
mensiannel 
atelieis usi- 
rage et mon­
tage essayage

contrôle
-  chaudron­

nerie
-  mécanique

contrôle
-  voitures
-  produits 
semi-finis e t 
composants 
matières 
brutes

Taille établissement 1 105 1 450 1 006 655

la ille  service 16 10 8
(= 34)

181 32 10

Produit fabriqué par 
l'établissement

212-2 212-2 212-2 212-2 212-2

(autres)
212-2

lype de production ? ? ? 1-2 2 2

Effectif de fabrication 763 832 722 525

Effectif service (s) * 
Effectif établissement en *

3,1 12,5 3,2 1,5

Effectif service (s) « 
Effectif fabrication en

4,.4 21,7 4 ,4 1,9

161



TABLEAU 5 : ENTRETIEN Sous-secteurs 211-212

* Observât, ions 
Variarles "  —

Obs. 

015 T1
Obs. 

016 T1
Obs. 

016 T1
Obs. 

019 T1
Obs. 

020 T1
Obs. 

022 T2
Obs. 

032 T1
Obs. 

032 T1
Obs. 

034 T1
Obs. 

043 T l

Appella*ion du service Entretien Entretien
iàtim ent

Entretien 
méca. et 
électrique

Entretien 
out. e t trav. 
neufs (bat. )

Entretien Entretien •ntretien 
grenoble )

Entretien
Echirolles Entretien Entretien 

machines e t 
ocaux

Activités assumées par 
le service Idem Idem

Entretien 
M. O e t tra i­
tem ent ther­
miques

Entretien 
M .O + véhi­
cules chaînes 
mont, e t  m a­
nutentions

Taille établissement 802 1 063 578 417 42 2 507 505 212

Taille service 9 18 33 10 8 2 38 33 5 6

Produit fabriqué par 
l'établissement

211-9 211-5 e t 
autres

211-1 211-9 211-9 211-2 211-1 211-1

Type de production 2 1-2 1-2 1-2 1-2 3 2 2

Effectif de fabrication ? 626 87 257 33 1 366 306 54

Effectif service (s) - 
Effectif établissement en

1,1 4 ,8 1,7 1,9 4 ,8 2 ,8 1,0 2 ,8

Effectif service (s) y 
Effectif fabrication en

7

1

8,1 11,5 3,1 6,1 5,2 1,6 11,1



TABLEAU 5 (suite et fin) : ENTRETIEN Sous-secteurs 211-2l£

I

I

1
6
3



TABLEAU 6 : OUTILLAGE Sous-secteurs 211-212

"— — -  Observa!i ens 
Variantes ~ -— —

Obs. 

015 T1
Obs. 

016 T1
Obs. 

020 T1
Obs. 

048 T2
Obs. 

048 T2
Obs. 

051 T1
Obs. Obs. Obs. Obs.

Appella'ior, du .service outillage outillage
affûtage outillage outillage

études)
outillage
exécution
gestion)

outillage

Activités assjmées par 
le service idem

Taille établissement 802 1 063 417 1 104 1 006

Taille service 14 11 4 4 32' 
(= 36)

18

Produit fabriqué par 
l'établissement 211-9 211-5 e t 

âutres
211-9 212-2 212-2 et 

autres

Type de production 2 1-2 1-2 ? 2

Effectif de fabrication ? 626 257 763 722

Effectif service (s) « 
Effectif établissement en 1,7 1,0 0 ,9 3,3 1,8

Effectif service (s) -  
Effectif fabrication en

? V 1,5 4 ,7 2 ,5

I

I

165



TABLEAU 7 : MAGASINS Sous-secteurs 211-212

Observa 'ions 
Variôrles ■—

Obs. 

015 T1
Obs. 

016 T1
Obs. 

016 T1
Obs. 

016 T1
Obs* 

016 T1
Dits. 

019 T1
Obs. 

020 T1
Obs. 

026 T1
Obs. 

035 T1
Obs. 

037 T1

Appella'ior do service Magasins Approvision­
nements

surveillance dag. général expédition
magasins

service
magasinage)

Magasin
expédition

Magasins Magasins Magasins 
pièces de 
rechange

Activités assumées par 
le service

Magasins 
Outillage 
Entretien 
général de 
pièces

Parc
surveillance Magasinage Magasins

? Idem
Magasins 
x ToW ag. 
pièces dé­
tachées

Idem

Taille établissement 802 1 063 578 417 32 362 89

Taille service 10 8 12 29 14 29 26 6 31 4

Produit fabriqué par 
l'établissement 211-9 211-5’et 

autres
211-1 211-9 211-3 211-1 211-2

Type de production 2 1-2 1-2 1-2 2 2 1-2

Effectif de fabrication ? 626 87 257 24 221 63

Effectif service (s) «, 
Effectif établissement 8n

Effectif service (s) « 
Effectif fabrication en

-



TABLEAU 7 (suite et fin) : MAGASINS Sous-secteurs 211-212
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ANNEXE VI

Structures d'emplois des services annexes à la fabrication (1)

(1) : exprimées en valeur absolue.



E ffectif tota l d e s  s e r v ic e s  Etudes : 524
TABLEAU 1

Structures d'emplois des services "Etudes"

Sous- secteurs 211-212
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E ffectif total d e s  s e r v ic e s  M éthodes : 169
TABLEAU 2

Structures d'emplois des services "Méthodes"

Sous-secteurs 211-212



TABLEAU 3

Structures d'emplois des services "Ordonnancement-lancement"

Sous-secteurs 211-212



E ffectif total d es  s e r v ic e s  con trô le  e t e s s a is  : 317
TABLEAU 4

Structures d'emplois des services "Contrôle et Essais"

Sous-secteurs 211-212



O bs.
C at. p rof, 315T 016T

1
0161

1
019T 020T 322T

2
032T 032T 034T 343T 153T

4
049T 05 ÎT )53T

2
155T

1
Stru ctu re  
m oyenne en %

Ingénieurs et cad res 2 1 1 1 2 1 1 1 3 ,0

T echniciens 1 1 0 ,6

T ech n ico-com m erciaux

D essin a teu rs 2 0 ,6

A gents de m a îtr ise 3 3 1 1 2 2 4 5 4 5 1 9 ,4

Em ployés 2 2 1 1,5

O uvriers q u a lifiés 7 11 26 7 4 1 33 30 2 2 21 35 30 13 10 7 0 ,1

O .S . 1 1 4 1 1 1 13 8 3 10 ,0

M anoeuvres 1 2 1 2 1 ,8

M ag. M anutent. ch a u f. 1 1 1 6 1 3 ,0

Total 9 18 33 10 8 2 38 33 5 6 27 63 44 19 16 100

I

I

E ffectif total d es  s e r v ic e s  E ntretien : 331

TABLEAU 5

Structures d'emplois des services "Entretien"

Sous-secteurs 211-212

175



TABLEAU 6

Structures d'emplois des services "Outillage"

Sous-secteurs 211-212



E ffectif total d es  s e r v ic e s  m agasin s : 345

TABLEAU 7

Structures d'emplois des services "magasins"
sous-secteurs 211-212
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