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PRESENTATION GENERALE

A - LES ETUDES D'EMPLOIS DANS LES ETUDES DE BRANCHE

L'étude de la branche mécanique, qui fait suite 3 celle de la branche
chimie, a été réalisée selon les mémes principes généraux. Elle répond au
méme souci global d'améliorer la connaissance des besoins en formation
concernant ces branches, besoins qualitatifs et quantitatifs. (1)

L'enquéte effectuée dans un échantillon d'établissements de cette
branche comportait trois parties. Les deux premigres visaient & dégager les
structures organisationnelles et techniques de 1'établissement observé. La
troisidéme partie avait pour objet la description des emplois spécifiques de
la mécanique, tels qu'ils étaient exercés au sein de 1'établissement considéré.

Nous nous occuperons ici principalement de la 32me partie et ren-
voyons pour les deux premitres aux documents d'études correspondants L'infor-
mation concernant les emplois de la Mécanique, collectée par observation
directe aupreésd'un vaste échantillon d'établissements, devait constituer une
base d'analyse pour répondre aux préoccupations suivantes :

- en premier lieu :(2 partir de 1'étude du contenu des emplois)'préci-
ser les principaux éléments de changement de la qualification qui peuvent
résulter des transformations qui accompagnent le développement technologique
des firmes'. (2)

- vérifier ensuite ''la pertinence des modes de repérage traditicnnels
des emplois au travers des différentes nomenclatures et classifications pro-
fessionnelles, et, au deld, tenter de dégager la signification réelle des obser-
vations faites par leur intermédiaire et des conclusions que l'on en tire
habituellement'. (3)

Les résultats attendus peuvent donc se résumer de la manigre
suivante : d'une part une amélioration de la connaissance des contenus
d'emplois et des facteurs qui contribuent 2 leur existence ou a leur transfor-
mation, d'autre part une amélioration des nomenclatures d'emplois actuelle-
ment utilisées.

- e e G e e e e - - -

(1) Pour plus amples détails, on peut se reporter au document de travail n°® 16
Etude de 1'évolution des qualifications dans la chimie Méthodologie - 1 - publié
par le CEREQ

(2) cf. document de travail n° 16

(3) cf. document de travail n®° 16




a) le premier de ces objectifs devait conduire 2 une double présentation des
résultats :

- l'une descriptive, illustrant en termes concrets le travail effectué
dans chaque famille traditionnelle de spécialité professionnelle ainsi que
les circonstances et conditions diverses dans lesquelles ce travail est réalisé;

- l'autre analytique, précisant les éléments et dimensions de la
qualification propre aux différents profils d'emplois observés, destinfe a
repérer les facteurs susceptibles d'en commander 1'évolution parce que liés
a ces éléments.

Le présent rapport constitue sur ce point un premier stade dans une
recherche plus vaste. Celle-ci fait sienne 1'évolution de la conception de
l'emploi et de la qualification 3 travers les recherches de ces dernieres
années (1). L'emploi n'est plus considéré comme une séquence de travail
dans un processus productif ol l'activité humaine serait un relai constamment
concurrencé par le développement des techniques. L'emploi est congu comme
un rdle dans l'organisation particuliere que constitue l'entreprise ol 1'homme
au travail est alors considéré comme un acteur dans cette organisation
complexe. Les éléments qualifiants de la situation qu'il y occupe se définis-
sent par rapport a cette organisation. La qualification est de ce fait autant liée
a des choix d'organisation qu' a des solutions techniques, son évolution, liée
3 ces deux aspects. I1 s'ensuit que les compétences développées dans une
situation de travail ne peuvent se réduire au seul aspect de la mafitrise et
de la mise en oeuvre d'une technique spécifique et que la formation ne peut
rester étrangére a la dynamique du développement professionnel dans 1'or-
ganisation de 1l'entreprise sous peine de conduire a des inadaptations rapides(2)

Le second temps de 1'analyse portant sur le sens de 1'évolution des
emplois sera réalisé, lors de la publication des dossiers de synthése, en
intégrant les résultats de 1'étude des trois parties de 1'enquéte précédemment
énoncées. Elle visera 3 relier les caractéristiques d'ordre économique,
organisationnel et technique relatives aux établissements et uaités dont
dépendent les emplois étudiés ici pour établir les correspondances significa-
tives entre ces caractéristiques et les différences de contenus d'emplois
analysés. :

b) le rait d'aborder 1'étude du contenu de la qualification permet d'apporter
une contribution directe au probléme de 1'amélioration des nomenclatures
destinées a classer et dénombrer les emplois.

Sans prétendre apporter de conclusions définitives, un test partiel
peut &tre fait avec la Nomenclature des Emplois utilisée par le Ministére du
Travail et 1'INSEE pour 1l'enquéte annuelle sur la structure des emplois.

(1) cf. note d'information n° 15

(2) Une formation étroite au poste de travail ferait 1'impasse et sur les néces-
sités de fonctionnement d'une entreprise et sur la mobilité de son organisation
De ce fait, elle ferait obstacle & la capacité de développement professionnel
de l'individu, non seulement en raison du caracteére étroit de cette formation
mais aussi en raison de l'organisation de travail stéréotypée et rigide qu'elle
implique.




Cette nomenclature constitue la référence la plus détaillée pour le
repérage des emplois de la mécanique par établissement. Elle est relative
ment riche pour les spécialités de la mécanique puisque 10 rubriques concer-
nent le champ des emplois d'ouvriers qualifiés desla fabrication étudié ici,
alors qu'une seule rubrique (n°® 400) était disponible pour le méme champ
pour la spécialité chimie.

Le probléeme posé est celui de la capacité des rubriques proposées
par la nomenclature a différencier les emplois que nous avons étudiés, zn
fonction de leur contenu, c'est-a-dire selon des critéres discriminants de la
qualification.

L'amélioration des nomenclatures se présenterait de maniére bien
différente selon que la réponse a apporter tiendrait :

- 2 un complément de la liste indicative figurant sous chaque
rubrique ;

- a l'introduction de rubriques nouvelles ;

- ou au remodelage des rubriques selon de nouveaux critéeres.

La présente étude ne saurait A elle seule résoudre ce probléme dans
son entier. Les moyens mis en oeuvre et les données recueillies, souvent
parcellaires, ne permettent que d'introduire ce type de préoccupation et de
fournir des hypotheses utiles et une premiere vérification de la pertinence de
certaines rubriques pour la saisie des qualifications.

B - PLAN DU RAPPORT

Nous décrirons en premier lieu les méthodes d'observation et

d'analyse utilisées. Sans &tre fondamentalement différentes de celles employées

pour la branche chimie, elles représentent quelques particularités qui néces-
sitent des précisions.

Une seconde partie sera consacrée a 1'élaboration et l'exposé des
descriptions d'emplois qui relevent des différentes familles professionnelles.

Dans une troisiéme partie nous tenterons une analyse systématique
sur criteres de 1'ensemble des situations de travail observées en vue d'en
spécifier les éléments qualifiants. Nous nous efforcerons d'établir leurs
liens avec les composantes organisationnelles ou techniques de 1'entreprise
et d'en évaluerl'incidence sur le caractere classant de la nomenclature
utilisée.




lere PARTIE
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LA COLLECTE ET LE TRAITEMENT DES INFORMATIONS
'PORTANT SUR LES CONTENUS D'EMPLOIS

' e’ e'e’e a’at-
.......

A - CHAMP D'OBSERVATION

1) Cadrage général

Les observations traitées concernent les emplois spécifiques de la
mécanique classés comme emplois d'ouvriers professionnels dans les établis-
sements enquétés (1). Elles ont $té réalisées dans un échantillon d'établisse-
ments de la branche mécanique situés dans les régions de NORD-PICARDIE,
BRETAGNE, PAYS DE LA LOIRE, ALSACE, LORRAINE et la REGION
PARISIENNE,

Il convient de rappeler que le choix des établissements n'a pas été
fait dans un souci de représentativité statistique mais dans le but de saisir
différents niveaux de développement technologique et d'organisation d'un
méme secteur. Il s'agissait d'obtenir urecoupe suffisamment contrastée de
ce secteur pour permettre de mesurer 1'effet des variables économiques et
techniques sur le contenu méme des emplois.

- rappel de criteres d'échantillonnage :

. Secteurs étudiés : 206, 208, 211, 212, 213, 214.
217, 220, selon la numérotation de la NAE

. Taille des établissements = le rnde retenu est celui
de 1'INSEE

42 =202 50; 53 =523 100; 54 = 101 a 200
65 = 201 a 500 ; 66 = 501 a 1000

67=10 015,2000 68 =2 001

. Type de production : 1 = unitaire

2 = petite moyenne série
3 = grande série.

Les emplois ont été choisis au sein des sous-unités dont l'organisa -
tion et les caractéristiques techniques avaient au préalable été étudiées
dans la deuxieéme partie de 1'enquéte (1). La sous-unité est 1'unité hiérarchi-
que inférieure a l'atelier rattachée a un agent de maftrise. Sa taille et sa
composition varient beaucoup selon 1'établissement.

(1). cf. rapports publiés par sous secteurs d'activité.




Dans la définition de 1'étude elles pouvaient &tre :
- soit un atelier : de fabrication, d'outillage ou d'entretien ;

- soit un service auxiliaire 3 la fabrication - préparation d'études
contréle essai - recherche prototype ou magasinage. En outre, les sous-unités
de fabrication devaient se consacrer 4 des phases de fabrication particulieres
ou étre rattachées 3 des fabrications portant sur ces phases dans le cas de
services auxiliaires ; il pouvait s'agir :

- de l'usinage par enldvement de métal ;

- de la mise en forme sans enlévement de matidre : (exclusion faite
de la fonderie et du paracht¢vement), c'est-a-dire : la télerie, la chaudronnerie
et la construction soudée ;

- du montage et assemblage.

L'enquéteur devait porter son choix sur une ou deux sous-unités
particulidrement représentatives des activités de 1'établissement observé.
Enfin, il était recommandé d'effectuer 1'étude de 1l'ensemble des emplois
constituant la sous-unité, maitrise incluse.

Avant de présenter la répartition des emplois observés selon les
différents critéres retenus, il convient de faire quelques remarques sur le
déroulement de 1l'enquéte et les contraintes qu'il a fait peser sur les obser-
vations.

2) Les contraintes imposées par 1l'enquéte

Les exigences rapportées plus haut concernant le champ d'observa-
tion n'ont pu étre toutes respectées lors du recueil des données et 1'échantil -
lon des emplois observés n'a pu étre aussi complet qu'on pouvait 1'espérer.
Rappelons en effet que 1'élaboration des trois dossiers de 1l'enquéte de 1'éta-
blissement, effectuée par observation directe en entreprise, constituait une
charge de travail assez lourde pour les enquéteurs et surtout elle impliquait
un investissement de temps assez considérable pour leurs correspondants a
l'intérieur de l'entreprise. Aussi, bien souvent, le nombre des observations
d'emplois a été réduit et 1'ensemble des emplois représentés dans une méme
sous unité considérée n'a pu étre étudié mais seulement quelques uns d'entre
eux.

Quelques chiffres le démontrent :

. Nous sommes en possession de 285 études de poste d'ouvriers
qualifiés ;

.Les 285 études ont été faites dans 81 établissements ;
. Dans 26 établissements une seule étude de poste a été faite ;

. Dans 30 d'entre eux, 2 ou 3 observations seulement.



Cette fragmentation des observations en a diminué le nombre mais
aussi la richesse .l'information. Une observation plus ex .~us ve ces
différents em: ' *+'une méme sous unité aurait mieux mis en évidence la

division du trava » « l'iatérieur de celle-ci,
L'incidence de ce facteur sur la qualification n'a pu étre isolée cas
par cas en vue de déceler les différences de qualifications entre modes d'or-

ganisation distincts.

3) Tableaux de répartition des observations d'emploi effectuées

Les tableaux suivants établissent la répartition des emplois observés
par secteur croisé€ avec la catégorie, la taille de 1'établissement ol exerce
le titulaire, et le type d'activité individuelle du titulaire. Seules les études
d'emplois effectivement utilisées pour l'analyse et la constitution des fiches-
types d'emplois sont ici comptabilisées, certaines études trop incompletes
ont did étre écartées.

a) Répartition des emplois d'0. Q. étudiés par secteurs :

|

Secteurs

1' échantillon

de 1506 208 |21 212 | 213 | 24 215 | 217 220 |Total

éNombre d'éta-
fblissements quq
éont fait 1'objet
d'une ou plu-

'sieurs études
'd'emplois.

18

19

10

81

Nombre d4'étu-
ides d'emplois
‘utilisées
L

17

14

50

19

53

24

32

)

19

237

]

Nombre d'éta-
blissements
enquétés n'ayant
pas iait 1'ob-
jet d'études
Ed'emplois

16

13

59




b) Répartition des emplois d'O. Q. étudiés par secteur et catégorie profession-

nelle
Secteurs 206 208 211 212 213 214 | 215 217 220 |Total .
: Pl 5 9 18 7 10 9 4 2 2 66
P2 4 1 15 7 18 3 12 5 4 69
P3 8 4 15 5 22 10 16 2 10 92
OHQ - - 2 - 3 2 - - 3 10

c) Répartition des emplois d'O. Q. observés par secteur et taille des établis-
sements enquétés correspondants aux emplois observés,

Zf:ailifs::fn' 42 53 s || 65 66 67 68
Secteurs 1 2 1 2 1 2° 1 2 1 2 1 2 1 2
206 - - - - 1 6 - - ?=6 BU - S
208 - - -1 - - - 1| 8 2 6 - - - -
211 2 6 5 9 3 110 3] sl 31 15 1| 4 1 |1
212 - - - - - - 1| 3 2 9 2| 4| 2 3
213 1 3 3| 8 5 1 9| 25| 1 6 -l - - -
214 1 6 -l - 1 3 a| sl - - 1| 9 1 1
215 4 | 1N -1 - 4| 1 1 1| 1 9 -l - - .
| 217 - - 1{ 5 1 1 il 2|l - - 1] 1 - .
220 2 4 3| s 2 4 1] sl - - -1o- - .
Total 10 | 30| 12|27 17] 46| 21| s5f 11| 51 6| 23 4 5

1 : Nombre d'établissements étudiés
2 : Nombre d'études d'emplois faites

% : Code INSEE



d) Répartition des emplois d'O. Q. étudiés par secteurs et type d'activité individuelle et catégorie professionnelle

Chaudronnerie Usinage par Construction Ajustage Réglage Travail sur

Télerie enlévement de soudée Montage MOacCN

Tracage métal

" OHQJ| P1|P2 | P3| OHQ | |P1|P2 [P3} OHQ[| P} P2|P3 | OHQ
206 - 212 |2 - -1 -11 - -1 -1 - -
k
208 -1 -1- - 711 |2 - -1-1- - 1 |- 1]- - -1 -12 - 1 -1 - -
211 -1 2|2 1 512 |9 - 4 |2 | - - 919 |4 1 -1 -1- - -1 - - -
212 -1 -1- - 514 | 5 - 2 |- - - -1 31- - -1 -1 - - -] - - -
213 -1 -1 - 61010 3 1127 - - 31618 - -1 -12 - -]1-1t1 -
+

214 -t -11 - 4|1 21 5 - - 11} - - 5]1-13 2 - -11 - -1 -1 - -
215 -{31]1 - 2] 5110 - -11] - - 1 | 313 - - -11 - 1] - ! -
217 -4 -1 - - 2| 2] - - - 111 - -12] - - -1 -11 - i - -
220 -1-12 - 1| 2] 3 1 1 112 1 - |1 3 1 -1 -t - - -r- - -
Total 2161] 8 1 3228147 4 91914 1 21| 26|23 4 -1 -1 8 - 2] - 2 -

% : Machine-outil 3 commande numérique




- ce tableau de répartition par type d'activité individuelle a été
établi apres analyse des tiches accomplies par les titulaires des emplois.
Lorsque le titulaire intervenait dans plusieurs types de taches son emploi
a été comptabilisé dans le type d'activité ol il intervenait le plus fréquem-
ment. Ainsi par exemple un emploi de "tourneur-régleur' a été porté a la
colonne ''usinage par enlévement de métal''.

Une répartition plus précise des emplois & l'intérieur de chacun de
ces types d'activité est donnée dans la deuxiéme partie du rapport.

e) Répartition des emplois d'0. Q. étudiés par secteur et fonction de la sous-
unité ol exerce le titulaire.

I1 s'agit ici d'une répartition assez sommaire car, si les sous-unités
dites ''outillage'', ''prototypes', ''entretien, service apres-vente'' exercent
bien respectivement une fonction homogene, par contre les sous-unités de
"fabrication' remplissent souvent de multiples fonctions. Or il s'avere diffi-
cile de vérifier dans tous les cas les fonctions remplies par la sous-unité car
seule l'analyse de tous les emplois qui la constituent permet de définir son
r6le exactement quand celui-ci n'est pas explicite au niveau de 1'organigramme.

Fonction de la soug Fabrication OutillagTa[Prototype Entretien .Total des éta+-
S.A, V., ||blissements
observés
Secteurs 1 2 1 2 1 2 1 2

206 4 16 1 1 T - - - - 4
208 3 14 - - - - - - 3
211 14 38 - - 1 3 4 9 18
212 6 16 - - - - 1 3 7
213 19 47 2 6 r - - - - 19
214 7 16: 2 8 - - - - 8
215 10 32 - - - - - - 10

217 4 | 9 - - -1 - - -1 4

220 8 19 - - - - - - | 8
Total 75 1207 5] 15 1 3 5 12 81

1 : Nombre de sous-unités
2 : Nombre d'études de postes
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En résumé, les observations réalisées se dispersent assez largement
selon les différents critéres initiaux de sélection et la répartition n'est pas
homogeéne. Le manque ou l'insuffisance du nombre d'observations dans certains
cas de figure limite davantage les possibilités de croisement de variables
relatives & 1'établissement et la sous-unité d'une part avec des profils de quali-
fication qu'il ne porte préjudice a 1'analyse de la qualification. Nous avons eu
en effet 2 considérer de ce point de vue des cas de figure et non des fréquences
et 3 analyser les critéres de différenciation.

Le manque d'homogénéité dans la répartition des observations est
lié au fait que la sélection des emplois intervenait apres 1'étude des sous-
unités de fabrication. Celles-ci étaient généralement retenues parmi les plus
caractéristiques de 1'établissement contribuant ainsi & une relative concentra-
tion de 1'observation sur les unités plus importantes dans 1'établissement au
détriment des unités plus marginales ou plus réduites.

C'est ainsi que, sur les 237 études d'emplois réalisées dans les
8 établissements :

- 212 concernent les ateliers de fabrication et d'outillage et seulement
15 les ateliers de prototype ou d'entretien (1).

- 115 ont trait 3 1'usinage par enlévement de métal, 40 & la: mise en

forme sans enlévement de métal, 74 au montage et & 1'assemblage et 8 seule-
ment au réglage.

B - LA TECHNIQUE D'OBSERVATION

Dans le précédent paragraphe nous avons indiqué aupres de qui ont
été recueillies les informations concernant les emplois. Examinons mainte-
nant quelles ont été ces informations et de quelle mani&ére elles ont été collec-
tées.

1) La méthode d'observation

Elle a été déterminée par la conception globale de 1'emploi qui sous-
tend 1l'ensemble de 1'étude et peut étre résumée de la manigére suivante : '"la
configuration d'un emploi est liée a la division ou au regroupement des tiches,
a l'organisation et a 1'utilisation des moyens techniques, 1l'ensemble concou-
rant & la réalisation d'un projet technique''.

Aussi "la description de 1'emploi partait essentiellement de 1l'envi-
ronnement technique, du processus préalablement décrit et analysé. Elle
visait a définir plus précisément le réle du titulaire du poste au sein du
processus, dans une équipe de travail, et 2 saisir les conditions dans lesquel-
les il intervient par une connaissance concréte de ses taches'(2).

D I I e I I e e

{1) Un plus grand nombre d'emplois concernent les travaux sur prototype ou a
1'unité, mais n'impliquent pas nécessairement 1'existence d'un atelier proto-

type

(2) cf. document de travail n° '6
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Le questionnaire et 1'analyse du contenu de l'emploi

P I e e e T e R )

Le questionnaire répondait a trois objectifs essentiels :

1) replacer 1'emploi dans le processus technique et organisationnel
de la sous-unité ;

2) décrire les tiches accomplies par le titulaire, c'est-a-dire ses
interventions & l'intérieur du processus préalablement décrit ;

3) déterminer le degré d'autonomie du titulaire 2 1'intérieur du
processus de travail pour l'accomplissement de ses interventions ;

4) préciser les caractéristiques générales des personnels occupant
le méme emploi.

De multiples questions devaient permettre de répondre 3 ces trois
préoccupations :

1.1. Situer llemploi

. La premiere fiche du questionnaire replagait 1'emploi observé dans
la structure hiérarchique de la sous-unité : catégorie du supérieur hiérarchi-
que direct du titulaire, et, éventuellement, nombre et qualité des personnes
sur lesquelles il exergait une autorité (avec détermination du type d'autorité
exercée. )

. Une seconde fiche permettait d'établir le réseau de relations entre-
tenues par le titulaire, dans la sous-unité et dans 1'établissement, pour la
réalisation de son travail ;

- qualité des interlocuteurs ;
- objet des interventions.

. La sous-unité avait été préalablement étudiée dans la deuxiéme
partie du dossier d'enquéte.

Celle-ci fournissait d'une part l'organigramme et la répartition exacte
des emplois de la sous-unité.

d'autre part l'organisation technique du travail, saisie au travers de
la description des équipements de la sous-unité :

- nombre et type;

- principales caractéristiques en matieére d'autonomie et niveau
d'automaticité.

et de leur mode d'utilisation :

- séries de pieces réalisées sur chacun d'eux ;

- personnel associé aux équipements : nombre, appellations, catégo-
ries professionnelles, utilisation en propre de ces équipements ;

- opérations effectuées et produits réalisés avec ces équipements.
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1.2, Décrire les activités

Les questions posées dans les fiches suivantes (n” 3.4.5), avaient
pour but de cerner les activités et tdches accomplies par le titulaire. Celles-
ci étaient saisies par la description du ou des cycles opératoires réalisés par
le titulaire. Cette notion de ''cycle opératoire' recouvre l'ensemble des tiches
accomplies par une méme personne pour la réalisation d'une série ou d'un type
de pieces données y compris donc, préparation, montage et contrdle.

- état ou stade du produit & son arrivée aupreés du titulaire ;

- moyens que le titulaire doit mettre en oeuvre pour le transformer,
documents et équipements utilisés, éventuellement personnel
associé ;

- traitement du produit par le titulaire : description des opérations
effectuées, fréquence.

La description des taches accomplies par le titulaire faisait 1'objet
de deux fiches : 1l'une littéraire, était le résultat du libre entretien avec
l'interlocuteur, l'autre plus synthétique devait récapituler les informations
recueillies dans la fiche précédente.

. La part d'autonomie laissée au titulaire dans l'accomplissement de
son travail était recherchée dans la fiche n° 6 du questionnaire au travers des
questions suivantes :

- consignes regues par le titulaire : origine, nature, fréquence;

- contrfle de son travail : fréquence, nature ;

- principales difficultés rencontrées par le titulaire au cours de son
travail, ses moyens pour les surmonter.

. La derniere fiche ne concernait pas le seul titulaire de 1'emploi
particulier décrit mais l'ensemble des titulaires exergant éventuellement le
méme emploi dans la sous-unité, Il s'agissait donc de saisir l'acces a l'em-
ploi décrit tel qu'il se faisait dans 1'établissement considéré.

,1. 3. Incidence du mode d'observation

Les informations obtenues ont souvent eu un caractére général et
abstrait manquant de précision. Cet aspect des données peut s'expliquer de
deux mani2res : tout d'abord par la volonté délibérée de ne pas alourdir le
questionnaire mais aussi par les contraintes imposées par le mode d'enquéte
extensive.

a) Caractéristiques du questionnaire

. I1 faut d'abord insister sur le fait que le questionnaire décrit plus
haut n'a pas été congu comme un questionnaire au sens strict mais plutét
comme un guide d'interview semi-directif, laissant a 1'enquéteur une marge
de liberté assez grande pour mener son entretien.
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. En conséquence ce questionnaire n'était absolument pas spécialisé
selon le type d'emploi étudié. Il formait le cadre unique pour l'analyse de tous
les emplois des ouvriers qualifiés et ceci pour toute fonction : fabrication
comme contrdle, réglage, entretien etc... Seule la distinction entre ouvriers
qualifiés et agents de maitrise était faite pour certaines fiches de question-
naire (1).

Cette non-spécialisation des questions avait pour but de faciliter et
méme de rendre possible la comparaison entre emplois mais elle a souvent
abouti & une assez forte ''banalisation' des informations collectées dans une
formulation trop généraleou abstraite, le réseau d'observation ne possédant
pas une formation d'analyste suffisante. '

LR I R R it e T R e e e e T R I AP P Py

. Les conditions favorables & la conduite d'un interview semi-directif
n'ont pas toujours été réunies au cours de l'enquéte.

. L'insuffisante information des enquéteurs en ce qui concerne la
matidre qu'ils avaient & étudier a constitué un inconvénient certain (2). En
outre, les enquéteurs n'ont pas toujours eu la possibilité de mener leur in-
terview aupreés du titulaire du poste ou méme aupres de son chef hiérarchique
direct. Voici pour les 237 observations utilisées pour 1'analyse qu'elles ont
été les différentes sources d'informations :

- directement aupres du titulaire : 87
avec visite du poste;

- aupres du chef hiérarchique immédiat : 38
avec visite du poste ;

- aupres d'un autre interlocuteur : 112
avec visite du poste.

L'"autre interlocuteur' interrogé par l'enquéteur a pu étre soit le
chef d'atelier soit un préparateur des méthodes, soit méme, assez souvent,
le directeur de 1'établissement.........

I1 est bien évident que dans ces conditions l'entretien semi-directif
avait pour limites celles de 1l'information de l'interlocuteur qui tendait a
répondre d'autant plus par abstractionsqu'il ne connaissait pas le détail con-
cret du travail et ne pouvait en fournir une illustration concréte.

(1) Voir en annexe questionnaire modele A pour les OQ et modtle B pour les AM

(2) L'utilisation de relais administratifs, échelons régionaux de 1l'emploi,
était pratiquée pour la premitre fois & cette échelle. Les nécessités d'une
formation préalable n'ont pas également été pergues de tous les partenaires .
La préparation des enquéteurs est restée de ce fait trop insuffisante.
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Principales caractéristiques des données

. Nous avons déja mentionné que les descriptions d'emploi ont eu
un caractére souvent trop général. Certains éléments touchant en particulier
la partie technique du travail des ouvriers, ont été souvent traités avec rapi-
dité lors des interviews, Ainsi, si nous avons eu des renseignements satis-
faisants sur les équipements, bien souvent tous les détails concernant le pro-
duit fabriqué (sa nature exacte, sa complexité) n'ont pas été indiqués. Des
précisions sur la longueur des séries de pitces effectuées ont fait également
défaut.

On peut a ce sujet remarquer la trés grandeimportance donnée aux
équipements dans le dossier d'enquéte (dossier II et méme questionnaire
d'emploi). Or beaucoup d'emplois de la mécanique n'entrafnent 1'utilisation
d'aucun appareil (monteurs, ajusteurs....... )

. D'autre part la précision et la qualité des renseignements transmis
a été inégale selon les questiionnaires.

Le probleme posé€ ici est celui des questions pour lesquelles les
réponses fournies étaient sommaires ou inexistantes. Dans ce cas il était
difficile de déterminer si les éléments absents dans la description d'emploi
faisaient réellement défaut dans 1l'emploi observé ou s'ils avaient été simple-
ment passés sous silence, pour une raison quelconque, au cours de l'entre-
tien.

I1 a fallu tenir compte de cet état des données lors du-dépouillement.

. Ajoutons enfin que l'entretien non directif présente, en dehors de
nombreux avantages, quelques aléas difficiles & éviter : subjectivité des
réponses, interprétation de la part de 1'enquéteur, difficulté fréquente de la
part de l'interviewé de rationaliser et de décrire avec précision des tiches
quotidiennement accomplies, enfin la diversité des termes techniques employés
d'une région a l'autre.

C) EXPLOITATION ET INTERPRETATION DES DONNEES

1) Rappel des objectifs

L'étude de la branche mécanique (1) se proposait de mettre en évi-
dence l'incidence des techniques de production et des modalités de division
du travail adoptées par les firmes sur la structure et le contenu des qualifi-
cations.Il s'agissait a travers un premier diagnostic de mesurer la sensibili-
té de la qualification a ces facteurs et de disposer d'un jeu de relations per-
mettant de mieux situer les conséquences qualitatives des hypothe¢ses d'évo-
lution formulées dans les prévisions établies au niveau de la branche.

(1) cf. définition du champ retenu pour 1'étude
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Cette étude reposait sur l'observation d'un ensemble de firmes,
établissements et ateliers correspondant 3 des combinaisons suffisamment
variées des trois phénomenes : technique - organisation et qualification qu'il
convenait de relier.

Pour tenter de mettre en évidence les relations qui s'établissent
entre eux, il fallait d'abord caractériser le contenu méme de la qualification
des emplois d'ouvriers qualifiés de production, objets de 1'étude. On a choisi
non pas d'appliquer un concept théorique & défaut de disposer d'ailleurs d'une
théorie globale vérifiée, mais d'analyser les différences de contenu de travail
dans les différentes situations observées sur le terrain. C'est donc une
méthode comparative et inductive partant des données brutes d'observations
qui a été utilisée.

Cette observation n'était pas empirique, elle privilégiait :

- le contenu de l'activité a travers la description du ou des modes
opératoires ;

- le contexte technique a travers 1'étude de l'atelier, ses équipements
sa production, le mode de répartition équipement-produit-personnel ;

- et les conditions d'exercice de 1'activité: structure hiérarchique
instructions et données fournies, contréles exercés ;

L'analyse du contenu des observations d'emplois avait donc pour
objet :

- de fournir une description concrete du profil moyen d'activité
correspondant aux conditions habituelles d'exercice et présentant plus ou
moins succinctement quelques variantes significatives ;

- d'élaborer une typologie de 1l'ensemble des situations de travail
observées pour mettre en évidence les éléments qualifiants propres ou
communes a celles-ci ;

- d'établir une parallele entre les éléments qualifiants ainsi mis en
évidence, leurs implications quant & la formation et les facteurs techniques
ou organisationnels liés, pour commencer 3 articuler le passage emploi-qua-
lification-formation d'une part et emploi-qualification-facteur d'évolution
d'autre part.

2) Présentation générale de la méthode

Pour exprimer les différences de contenu des situations de travail
observées, il convenait de construire des variables synthétiques permet-
tant d'effectuer les comparaisons nécessaires. Il a été procédé en plusieurs
temps :

a) élaboration d'une grille de codification des observation en vue
d'homogénéiser celles-ci et les rendre comparables.
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b) rédaction de descriptions par famille professionnelle illustrant
en termes concrets les situations moyennes regroupées en fonction d'une
information codée et non plus d'une identité d'appellations.

c) construction de variables synthétiques exprimant les différentes
dimensions de la qualification, susceptibles d'étre appliquées de maniere
classante 2 1'ensemble de la population observée et élaboration d'uretypologie
de la qualification pour ces emplois.

d) mise en évidence des éléments qualifiants propres aux différents
types et des facteurs liés.

Les deux premiers points seront traités dans la deuxiéme partie du
rapport a la description des emplois types d'ouvriers qualifiés,

Les deux seconds feront l'objet de la troisidme partie consacrée 3
1'analyse des contenus de qualification.




Ileme PARTIE

el e’ a’atalata
........

LA DESCRIPTION DES EMPLOIS TYPES D'OUVRIERS QUALIFIES

DE FABRICATION

-:-:-:-:-:-:-:-:-:-

I - HOMOGENEISATION DU RECIT D'OBSERVATION

L'enquéte visait 2 rechercher 3 1'aide d'un schéma d'interview a
obtenir une information concrete sur le travail effectué i un poste donné.

Cette information €tait nécessairement tributaire des conditions
particulieres de chaque interview. Le niveau de précision de chaque
enquéte était variable suivant la perspicacité de 1'enquéteur et la disponi-
bilité ou la qualité de l'interlocuteur (1). Cette information brute était donc
hétérogene dans sa forme et son expression. Le schéma du guide d'entretien
lui fournissait cependant une trame qu'il convenait d'enrichir et de structurer.

A partir d'une lecture des questionnaires, les variantes ont été
notées et une codification détaillée a été mise au point pour classer les
différences significatives rencontrées dans l'information recueillie sur
chacun des themes abordés. Les codes définis permettaient alors apreés
chiffrement ou transposition en clair de confronter les contenus un a un., et
de regrouper les observations suivant l'activité générale dominante, indé-
pendamment des appellations ou catégorics professionnelles.

A - GRILLE DE CODIFICATION

Pour atteindre son objectif, la codification devait assumer le lien
entre emploi, qualifications, formation d'une part et, emploi, qualification,
facteurs liés d'autre part :

- I'emploi étudié devait donc étre situé dans 1'établissement et la
sous-unité (atelier, section, service) dont il dépendait ;

- le contenu et les conditions d'activités, précisés et classés ;
- les modes d'acces a 1l'emploi, spécifiés.

(1) Sur les conditions générales d'enquéte voir page IQ et suite.
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Les variables retenues

1) Situation de l'emploi dans 1'établissement et la sous-unité

Les données relatives a la production, aux techniques de fabrication,
3 l'organisation et & la structure de 1'établissement et de certaines sous-
unités de celui-ci, dont celles dont relevent les emplois étudiés, avaient été
recueillies avant d'aborder 1'analyse du contenu d'emplois. Elles font 1'objet
des rapports consacrés a l'organisation et la structure des établissements
ainsi qu'aux caractéristiques techniques et aux structures d'ateliers ou de
services et élaborés par sous-secteurs., Seuls quelques reperes ont été réser-
vés ici dans la mesure ol ils apparaissaient nécessaires pour comprendre
1'emploi ou devaient permettre ultérieurement d'articuler les conclusions de
ces différents rapports partiels dans la présentation d'un dossier de synthese.

- 1'établissement : n d'ordre

taille codesINSEE
activités réelles

- les sous-unités : classification du chef hiérarchique
taille
rapport OQ/total ouvriers
AT /total ouvriers
sa fonction dominante dans 1'établissement (1)

2) Le contenu de 1'emploi

. Opérations effectuées par référence a un code des techniques
d'usinage sans enlevement ou avec enlevement de matiere.

. Standardisation des produits travaillés.

- type de produit : 1) prototypes et produits spéciaux
2) produits standardisés
3) produits aménageables

- séries : 1) unitaires ou trés petites séries
2) petite ou moyenne série
3) grande série

Par produits standardisés on entendait les produits dont la définition
technique restait constante et par produits aménageables ceux qui sur une base
standard présentaient des variations secondaires pour répondre i des
applications particulieres chez le client. C'est ainsi que des produits fabriqués
en petite ou moyenne série sont repris pour des modifications de détails en
bout de ligne ou sur des lignes paralleles pour satisfaire des demandes de la
clientele (ex : petits moteurs industriels) que celles-ci relevent ou non d'options
prévues par le constructeur.

(1) cf. les codes détaillés en annexe "codes des emplois de la mécanique"



-2]-

3) Les conditions d'exercice de l'activité

Elles se réferent a l'ensemble des données fournies a l'ouvrier pour
son travail, aux interventions qu'elles requiérent de lui, et aux contréles
effectués ou 2 l'assistance qu'il regoit dans son travail.

. Lies données

- le type de matitdre d'oeuvre (matiere brute, semi-produit, compo-
sants sous ensemble, ensembles complets) ;

- la nature des instructions ;

- le type d'équipement d'outillage et d'instruments de mesure ou
contrdle utilisé.

. Les interventions

- sur la matiére d'oeuvre (vérification de sa conformité....... )

- par rapport aux instructions (latitude ou prescription. . .... .)

- par rapport aux équipements (réglages initial ou en cours, réle
dans la préparation de l'outillage,.........)

- par rapport au produit (fabrication des t6les de séries, contréle
de la conformité du produit par 1'ouvrier.....)

- dans les liaisons entre services participation aux é&tudes techniques
c'est-a-dire visant & la détermination des méthodes,procédés ou
méme la définition des produits .........).

Cette série de variables etaient destinées a préciser 1'étendue des
interventions par rapport aux données, la latitude d'initiative et la responsa-
bilité de 1'ouvrier dans son travail.

. Les contré6les et l'assistance technique

- préalables (réglages initiaux-acceptation de la premiere pitdce de
série-préparation de l'outillage non effectué par le titulaire)

- en cours d'opération (réglages-contréle de conformité)

- en fin de travail (origine-nature-fréquence)

Ces variables complétaient donc celles relatives aux interventions
Elles relevent d'ailleurs du méme code en ce quiconcerne le réglage, la
préparation de 1'outillage, la fabrication des tétes de série, les réglages et
contrbles en cours d'opération). Suivant que les modalités ou items relevent
de l'intervention du titulaire ou d'un contréle ou assistance extérieure, elles
sont interprétées différemment quant a 1'étendue et au niveau de la qualifi-
cation et classées ici sous le theme intervention ou assistance technique.

4) Les modes d'acceés a 1l'emploi

Ceux-ci ne concernent pas seulement le titulaire du poste étudié, mais
se réferent aux habitudes de 1'établissement pour tous les emplois similaires
de la sous-unité, c'est-a-dire, de méme appellation et de méme catégorie
professionnelle. L'élargissement de l'observation sur ce point avait pour
but de saisir un évantail plus grand des substitutions de filidres pour accéder

a un méme emploi.
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On a donc précisé :
- le mode de recrutement :
. l'origine du personnel susceptible d'étre affecté a
1'emploi : sortie d'école - extérieure a 1'établissement - promotion interne

a 1'établissement ;

. I'exigence éventuelle de dipléme - par référence au
CAP ou 2 la FPA,

. le type d'expérience professionnelle éventuellement
requise par indicative de la spécialité.

B - LA CODIFICATION

Les 237 situations de travail ont été codées a 1l'aide d'un bordereau
dont un modele figure en annexe.

Chaque partie du bordereau est complétée d'indications en clair
en vue d'en faciliter la lecture et 1l'interprétation, I'une est relative aux varia-
bles de contenu d'emploi, elle permettait de résumer les traits essentiels
relatifs & la technicité de la fabrication du produit au poste de travail. L'autre
concernait les conditions d'exercice de l'activité et servait & mentionner les
faits essentiels relatifs a 1'assistance technique regue ou fournie.

Ces mentions complémentaires permettaient des références concretes
en donnant a la codification un contenu moins abstrait et schématique. Elles
servaient également & conserver des informations importantes qui n'y trou-
vaient pas facilement place ou a2 moduler le caractére arbitraire ou aléatoire
de certaines informations manquant de précisions dans certains questionnaires.

II - LES REGROUPEMENTS D'EMPLOIS

I1 eiit été dangereux de procéder directement sur cette base a 1'éla-
boration d'une typologie. Cela aurait supposé une pondération des différentes
variables codifiées. Or nous ne disposions pas d'une théorie générale fournis-
sant les hypotheses nécessaires. Il convenait donc de vérifier concrétement
le poids et la signification de ces variables.

A cette fin, il a été procédé a un regroupement des emplois fondé
sur l'activité dominante et plus exactement le type d'opérations effectuées.

Ceci revenait a privilégier au départ la spécialité par référence
a la technique de travail,en l'espece de fabrication. Nous devions donc dans
un second temps pour élaborer une typologie, nous intéresser aux conditions
et 2 1'étendue des activités, c'est-a-dire aux dimensions réelles de la quali-
fication propre & chacune des situations observées et nous prononcer sur la
portée réelle du découpage de spécialités retenu au stade descriptif. C'est
ce qui fera 1'objet de la deuxieme partie et c'est pour cette raison que nous

désignerons les regroupements effectués en vue de rédiger les descriptions
concreétes sous le terme générique de familles professionnelles.
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A - LES FAMILLES PROFESSIONNELLES INITIALES

20 familles ont été ainsi distinguées et décrites :

8 pour les ouvriers qualifiés sur machines outils
- fraiseurs outilleurs

- tourneurs prototypes

- aléseurs

- rectifieurs

- fraiseurs séries

- tourneurs séries

- tailleurs d'engrenage

perceurs

- ajusteurs outilleurs
- ajusteurs fabrication
- ajusteurs monteurs
- monteurs extérieurs
- monteurs
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- régleurs de machines outils (1)
- mécaniciens de réparation et apreés vente

5 pour les traceurs chaudronniers, téliers, soudeurs

P L R R R R

traceurs
chaudronniers
téliers

soudeurs
monteurs soudeurs

B - LA DESCRIPTION DES FAMILLES

Chaque description est centrée sur le profil moyen, c'est-a-dire les
opérations les plus fréquemment effectuées dans l'ensemble des observations
relevant de la famille. Elle décrit les conditions habituelles d'exercice, les
plus souvent associées 3 ces opérations et note les variantes ou particularités
propres a chaque situation.

I1 ne s'agit donc pas 2 proprement parler d'une description d'emploi
type mais des conditions générales se rapportant 2 une méme famille. Cette
présentation a été choisie pour ne pas déformer la réalité et ne pas fournir
un standard stéréotypé.
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Chaque description procede selon le plan suivant :

- une courte définition générale

- la situation dans 1l'entreprise qui est précisée en fonction de :

. la place dans le processus de fabrication en vue de situer pré-
cisément 1'emploi dans la fabrication et par rapport aux étapes
amont et aval (le pourquoi?)

. et la place dans l'organisation générale de 1'atelier

- les activités types avec :
. la description des activités ce qui est habituellement fait et les
conditions dans lesquelles cela est fait (le quoi? le comment?)
. et les principales difficultés

- les situations de travail particulieres, ol sont notées les variantes
les plus notables au profil moyen

- les caractéristiques de l'emploi

. les capacités et savoir faire particulier supposés indispensables
a l'ouvrier

- l'acces a l'emploi - sa diversité éventuelle

- le classement a la nomenclature des emplois

Ces descriptions sont précédées d'indications relatives i la population
des établissements et des emplois observés.
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FRAISEUR - OUTILLEUR

observations : 3
établissements employeurs 3
classifications professionnelles P3 HQO : 3

DEFINITION

Le fraiseur-outilleur est un ouvrier qualifié de la mécanique
qui fraise unitairement des pieces mécaniques complexes, des pitces de
prototypes, des pieces de montage ou d'outillage.

SITUATION DANS L'ENTREPRISE

1) Place dans le processus de fabrication

Le fraiseur-outilleur intervient a différents stades du pro-
cessus de fabrication, selon l'intervention 3 faire et la nature du produit,
Le fraiseur-outilleur peut travailler sur des matieres brutes ou semi-finies
lorsqu'il effectue des pieces neuves. Les pieces fraisées partent ensuite
vers d'autres postes d'usinage, de traitement ou de montage. Il travaille
également sur des produits finis lorsqu'il exécute des réparations.

2) Place dans l'organisation générale de l'atelier

Le fraiseur-outilleur travaille dans une section de fabrication
ou d'outillage. Cette section se compose en majorité d'ouvriers qualifiés
(75 % a 100 %) travaillant sous l'encadrement d'un agent de mafitrise.




-26-

Le fraiseur-outilleur entre en liaison avec d'autres services
pour les besoins de son travail . Il s'agit du bureau des méthodes, lorsqu'il
y a litige sur un dessin, ou bien des différents ateliers qui demandent une
réparation ou un montage spécial,

Dans certains cas le fraiseur exerce une autorité fonctionnelle
sur d'autres compagnons de sa section, Il leur demande, par exemple, d'ef-
fectuer différents travaux d'usinage sur des pieces de montage qu'il a congues
lui-méme,

ACTIVITES - TYPES

1) Description des activités

Pour fraiser sa pieéce le fraiseur-outilleur recgoit de 1'agent
de maftrise un dessin, un plan ou un modele (pour les réparations), ainsi
que des consignes verbales. Il ne recoit pas de gammes. Il dispose d'une
fraiseuse universelle qu'il commande manuellement.

En fonction des plans et de la matiére d'oeuvre variée (acier,
aluminium, fonte, plastique, piéces déji usinées), le fraiseur-outilleur
choisit lui-méme le montage de la piece, et la fraise qui conviennent. Il regle
sa machine en choisissant les avances et les vitesses, Il choisit également
son mode opératoire.

I1 effectue alors le fraisage. Il peut s'agir :

- de la réalisation d'outils (comme forets, tarauds, ..., par
exemple) ou d'instruments de contrle (calibre,tampons) qui subissent ensuite
un traitement.

- de réparations ou de réfections d'outils. Dans ce cas le
fraiseur-outilleur n'a souvent méme pas de plan. Il effectue la piece d'apres
le modele ancien, de mémoire s'il s'agit d'une piece de série qu'il connait.
Sinon, il se procure le plan au service planning.

- la réalisation de montages pour pieces de séries ou prototypes,
de montage pour opérations délicates (entraxes ...). Le fraiseur-outilleur
est souvent amené a concevoir lui-méme ses montages. Il exécute donc un
croquis ou un dessin apres avoir effectué les calculs nécessaires, puis
demande a certains compagnons d'effectuer les travaux d'usinage ne relevant
pas de sa spécialité (travaux de pergage, taraudage, soudure ...).

Le fraiseur-outilleur exécute une passe d'ébauche et une passe
de finition. Il change donc la fraise qu'il affiite éventuellement lui-méme.
I1 contréle l'exactitude de son.t:avail a 1'aide d'instruments de mesure uni-
versels (pied a coulisse, palmer, jauge de profondeur).

Contrdle final : Le fraiseur-outilleur effectue lui-méme le contréle final de

sa piece. Elle est ensuite contr6lée, selon le type de pieces, par le Service
Contréle qui effectue un contrdle de cotes ou par le Bureau des Méthodes qui
effectue un contréle dimensionnel et fonctionnel des montages d'outillage.
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CARACTERISTIQUES DE L'EMPLOI

Le fraiseur-outilleur effectue un travail unitaire et de cycle
opératoire vaviable. Il doit é&tre capable de lire des plans, de faire des
calculs supplémentaires (connaissances de trigonométrie), de choisir
1'outillage de la machine et le montage de la piece. Une bonne connaissance
de la machine et une attention constante sont nécessaires pour atteindre une
grande précision sur des pieces complexes.

Le fraiseur-outilleur est responsable de la totalité de son
travail : choix du mode opératoire et des moyens , auto-contréle permanent,

CLASSEMENT A LA NOMENCLATURE DES EMPLOIS

Les emplois de fraiseurs étudiés ici étaient imputés au
numéro 387 de la Nomenclature des Emplois, mais la complexité des tra-
vaux qu'ils effectuent ainsi que la responsabilité quasi-totale qu'ils en ont,
exigent leur imputation au numéro 388 qui corresponda l'appellation de
fraiseur-outilleur, Cette derniére semble correcte et n'a pas lieu d'étre
modifiée.
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TOURNEUR PIECES UNITAIRES ET PROTOT YPES

Qbservations : %
Etablissements employeurs 9
Classifications professionnelles P3 s 9

DEFINITION

Le tourneur hautement qualifié est un ouvrier de la mécanique
capable d'exécuter sur tours de différents modtles des pitces neuves, des
prototypes ou des piéces de rechange 3 1'unité. Il organise lui-méme son

travail et choisit son mode opératoire. Il assure également seul le contréle
de son travail.

SITUATION DANS L'ENTREPRISE

1). Place dans le processus de fabrication

Le tournage se situe en téte des opérations d'usinage. Le
tourneur hautement qualifié recgoit :

- du débit, des matiéres brutes de nature trés variée (titane,
inox, fer, aluminium, nylon) pour l'exécution des pitces neuves.

- des ateliers, les pieces 2 retoucher ainsi que les modtles
des pidces anciennes i refaire.

Apres les différentes opérations de tournage la piéce part
au fraisage, au montage, a l'ajustage, au traitement ou retourne dans
l'atelier d'origine suivant les caractéristiques du sous-ensemble mécanique
dans lequel la piéce finie prend place.
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Le tourneur hautement qualifié travaille dans un atelier de
fabrication au sein d'une section spécialisée ('"tour', ''pidce unitaire",
‘outillage' ...) qui produit unitairement des piéces ou des prototypes com-
mandés par des clients ou d'autres ateliers de 1'établissement.

Le tourneur hautement qualifié travaille en un poste sous l'en-
cadrement d'un agent de maftrise, dans une section composée en majorité
d'ouvriers qualifiés (95 % 4 100 %, une section : 50 %). Un tourneur hzute-
ment qualifié n'exerce ordinairement aucune autorité hiérarchique ni fonc-
tionnelle. [l est cependant en liaison directe avec :

- le service des essais lors des essais du prototype a la fabri-
cation duquel il a participé.

- les ateliers, qui demandent la réparation ou le tournage d'une
piece nouvelle, et qui lui apportent les précisions nécessaires sur les carac-
téristiques techniques de la piece,

ACTIVITES - TYPES

1) Description des activités

Pour effectuer sa piece, le tourneur hautement! qualifié recoit
de 1'agent de maitrise un dessin, un plan, ou un modele (s'il s'agit de la
réfection d'une piece ancienne) ainsi que des consignes verbales. Il ne lui
est jamais donné de gammes. Il dispose de plusieurs tours snécialisés
(paralltle, vertical ...) semi-automatiques ou manuels,

En fonction des plans et de la matiere d'oeuvre tres variée
(des métaux durs comme le titane aux matidres souples comme 1l'aluminium
ou le nylon) il choisit lui-méme le montage de la piece, l'outillage de la
machine ainci que son mode opératoire. Il reégle sa machine en choisissant
les avances et les vitesses,

Le tourneur hautement qualifié assure iui-méme le contrdle de
son travail en cours de tournage a l'aide d'instruments demesure universels
(micrometre, pied & coulisse, palmers, jauges...) et de tampons.

Contrdle final : Le tourneur hautement qualifié effectue lui-méme le contréle
piéce est tres rarement contrdlée par un service contréle. En cas de dif-
ficulté qu'il décelerait lui-méme le tourneur hautement qualifié peut faire
appel a un contréleur volant, sinon la piéce part chez le client ou au montage
ou s'effectue un contrédle de fait.

2) Principales difficultés

Certains plans sont incomplets ou doivent é&tre interprétés en
fonction de l'utilisation de la piece. La mise au point de certains montages
peut étre longue et difficile. Les matiéres dures, comme le titane, ou souples
comme le nylon, présentent des difficultés de montage et d'outillage que le
tourneur hautement qualifié doit résoudre seul. Il doit respecter avec une
grande précision les cotes indiquées et en contrdler lui-méme 1l'exactitude,

en cours d'opération.
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SITUATIONS DE TRAVAIL PARTICULIERES

Il peut arriver qu'un titulaire de 1'emploi étudié assure éga-
lement la fonction de chef d'équipe et assure une coordination technique
entre les membres de la section.,

Le tourneur hautement qualifié travaillant dans une section
prototype est amené a étudier et dessiner des montages spéciaux pour des
piéces qui seront ensuite usinées en série. Travaillant sur des matiéres
difficiles il doit également rechercher des lubrifiants spéciaux qui per-
mettent d'éviter un échauffement de la matiére et de 1'outil.

CARACTERISTIQUES DE L'EMPLOI

Le tournage unitaire et non répétitif, de cycles opératoires
variables demande la capacité de lire les plans, de faire éventuellement
des calculs supplémentaires, de choisir l'outillage de la machine et le
montage de la piece en fonction des seulesindications du plan.,

Il suppose également la connaissance de différents modeles
de toursspécialisés (mode de fonctionnement et adoption particulieres a
certains travaux).

Une attention constante est nécessaire pour atteindre une
grande précision sur des pieces complexes. )

Le tourneur hautement qualifié est responsable de la totalité
de son travail : choix du mode opératoire et des moyens et auto-contréle
permanent.

ACCES A L'EMPLOI

L'acces a l'emploi se fait essentiellement par recrutement
externe et aussi par promotion interne parmi les tourneurs de 1'établis-
sement. Il s'agit de tourneurs titulaires souvent.du C.A, P, et ayant
acquis une grande expérience

CLASSEMENT A LA NOMENCLATURE DES EMPLOIS

Tous les tourneurs que nous venons d'étudier étaient classés
au numéro 387, En fonction du contenu de leur travail (piece A 1'unité et
travail non répétitif) et des aptitudes requises (choix des moyens, du mode
opératoire, auto-contréle) ils ont été réunis sous l'appellation de ''tourneurs
hautement qualifiés'' qui a une acception plus large que ''tourneurs-outilleurs"
et correspondrait au numéro 388 de la nomenclature.
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ALESEUR
Observations : 2
Etablissements employeurs : 12
Classifications professionnelles P3 : 26
P2 : 9
P1 : 2

DEFINITION

L'aléseur est un ouvrier qualifié de la mécanique capable d'effec-
tuer sur une aléseuse différentes opérations d'usinage pour la fabrication en
petite série ou a 1'unité de grosses pieces mécaniques, de fonderie ou d'ensem-
bles mécano-soudés.

SITUATION DANS L'ENTREPRISE

1) Place dans le processus de fabrication

Les opérations faites sur aléseuse sont généralement les seules
opérations d'usinage que subissent les pieces confiées i 1'aléseur. Elles arri-
vent & 1'état brut pour les pidces mécaniques et les bruts de fonderie et de
l'atelier de soudage pour les ensembles mécano-soudés ; elles passent ensuite
a l'assemblage montage. Il peut arriver cependant que certains types de pitces
(mécaniques ou bruts de fonderie) subissent en amont et en aval de 1'alésage
d'autres opérations d'usinage : fraisage essentiellement en amont, pergage ou
rectifiage en aval.
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2) Situation dans l'organisation générale de 1'atelier

L'aléseur travaille au sein d'une équipe de fabrication se consa-
crant & divers usinages (tournage, fraisage...) ou plus spécialisédans le
fraisage - alésage - percage.

L'unité de travail au sein de laquelle il se trouve est composée
d'une forte proportion d'ouvriers qualifiés (80 & 100%) et est encadrée par un
agent de maftrise (contremaitre ou chef d'équipe).

L'aléseur n'a ordinairement aucune responsabilité hiérar-
chique, mais il peut assurer l'assistance technique d'une petite équipe d'alésage
(cf. "Situations d'emploi particulizres')

Il n'entretient pas de liaison fonctionnelle réguliére avec les
autres membres de l'atelier ni & 1'extérieur de son service.

L'aléseur occupe (sauf exception) un emploi non posté ; il travaille
seul.

I1 usine unitairement ou en petite série des pieces généralement

de grosse taille (batis, chassis, carters, outillage parfois...) pour un produit
aménageable (3 la commande méme) ou standardisé.

ACTIVITES - TYPES

1) Description des activités

L aléseur effectue l'usinage de pitéces en fonte, en acier moulé
ou mécano-soudées.

Il travaille sur une aléseuse 3 commande manuelle ou plus rare-
ment semi-automatique. D'apreés les observations faites, la différence des
niveaux d'automaticité n'entraine aucune variation dans les contenus d'emploi.

L'aléseur posséde pour chaque série un plan coté, une fiche de
travail ou une gamme plus ou moins détaillées. Dans tous les cas les documents
proposent un certain ordre d'opérations a suivre et les tolérances & respecter ;
ils donnent parfois des indications sur le montage et 1'outillage. La maitrise
complete fréquemment les instructions écrites de conseils oraux portant sur le
mode opératoire et le montage des pi&ces.

L'aléseur n'en conserve pas moins une part d'initiative dans la
préparation €t le déroulement de son travail. Il doit en premier lieu procéder
au "balancement' des bruts de fonderie eu des pieces mécano-soudées. La
plupart du temps il choisit lui-méme le montage de la piece afin d'effectuer un
calage et un centrage correct.

Si 1'usinage requiert un angle de coupe particulier, il procede au

repérage des axes de référence, fait des calculs trigonométriques d'angle et
regle son outillage en fonction des résultats obtenus.
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I1 choisit les vitesses d'avance et de coupe ainsi que le procédé
de lubrification. Il suit 1'ordre des opérations déterminé par les documents de
méthode mais il peut aussi le remettre en cause. ‘

L'aléseur effectue fréquemment plusieurs opérations d'usinage
sur une méme piéce : fraisage, rabotage, pointage, percage, alésage (parfois
méme taraudage). L'alésage se fait le plus souvent en deux passes : ébauche
et finition, parfois en trois : dégrossissage, préalésage, alésage.

L'usinage sur l'aléseuse est toujours trés précis ; la tolérance de
1/100e est la plus fréquente. L'aléseur obtient cette précision par un réglage
minutieux de la machine lors de la phase de finition.

Auto-contrdle : 1'aléseur proceéde 2 de nombreuses vérifications
de cotes, en cours et en fin d'usinage, a l'aide de pieds a coulisse, palmers,
comparateurs, jauges micrométriques, tampons ou cales selon les piéces a
usiner. Chaque piéce de la série est ainsi contr6lée par lui-méme. Le contrdle
en cours d'opération par un contrSleur est beaucoup moins fréquent.

Contréle final : il se fait généralement au service contréle et sur chaque pigce
(vérification des cotes).

Il arrive cependant qu'il soit moins rigoureux : il est alors exécu-
té par la maitrise qui procede par sondage.

2) Principales difficultés

La précision de 1'usinage constitue la principale difficulté pour
l'aléseur. Concretement cela signifie qu'il doit porter une attention particuliere
au réglage de la machine au moment de la finition et ne pas se tromper dans le
nombre de divisions indiqué sur le lecteur optique.

Le montage de la piece sur la machine (calage et centrage) est

également une phase délicate de son travail, ainsi que le calcul de l'angle
d'"attaque''.

SITUATIONS DE TRAVAIL PARTICULIERES

1) un des ouvriers étudiés (classé P3) assure, en plus des travaux
d'alésage, l'assistance technique de la petite équipe d'alésage dans laquelle il
travaille. Il conseille ses compagnons (2 P2, 1 P3) pour la lecture des plans,
pour le montage des outils et des pieces, Il a, en outre, la responsabilité de
l'entretien des machines et del'outillage de 1'équipe.

2) l'emploi d'aléseur classé P1, présente quelques particularités
par rapport au profil moyen qui concerne les aléseurs possédant une bonne
qualification. En premier lieu la précision d'usinage est moins grande que celle
exigée des aléseurs plus qualifiés. Par ailleurs le contremaitre intervient au-
pres du titulaire plusieurs fois par jour pour le conseiller sur le mode opéra-
toire. Cependant l'ouvrier peut remettre en cause l'ordre des opérations indi-
qué par la gamme. Enfin, malgré la moindre précision, le réglage de la machine
est une opération difficile.
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CARACTERISTIQUES DE L'EMPLOI

ACCES A LL EMPLOI

L'aléseur débutant est recruté & sa sortie d'école apres obtention
du CAP de mécanique générale.

Les aléseurs confirmés se recrutent soit & 1'extérieur sans exi-

gence de dipléme et apreés essais, soit par promotion interne. Ces derniers
pouvaient occuper auparavant des emplois de tourneurs, fraiseurs ou entraxeurs,

CLASSEMENT A LA NOMENCLATURE DES EMPLOIS

Les emplois observés correspondent a la rubrique 387 de la
Nomenclature des Emplois.
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RECTIFIEUR
Observations : 15
Etablissements employeurs : 14
Classifications Professionelles P3 OHQ : 6
P2 : 4
P1 : s

DEFINITION

Le rectifieur est un ouvrier qualifié de la mécanique chargé
d'amener, a leur cote définitive, sur rectifieuse cylindrique ou plane, des
pieces ayant déja subi différentes opérations d'usinage.

SITUATION DANS L'ENTREPRISE

1) Place dans le processus de fabrication

e R R s e

La rectification se situe en fin des opérations d'usinage.

Le rectifieur recoit des piéces venant du filetage, du fraisage ou
du tournage et qui ont souvent subi un traitement.

Il effectue des rectifications planes, cylindriques intérieures ou
extérieures... sur des machines & rectifier semi-automatiquesou manuelles.

Apres rectification ces pitces partent au montage ou au contrdle
final.
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2) Situation dans l'organisation générale de 1l'atelier

Le rectifieur travaille au sein d'une section ''rectification' ou
"usinage' qui rectifie en petite et moyenne série des pieces standardisées.

Le rectifieurtravaille en un poste sous l'encadrement d'un agent
de maitrise dans une section composée en majorité d'ouvriers qualifiés (50%

2 100%).

Le rectifieur n'exerce aucune fonction hiérarchique ni fonction-
nelle.

Pour effectuer son travail il n'entre pas en liaison avec d'autres
services ou ateliers.

ACTIVITES TYPES

1) Description des activités

P e

Au détut de chaque série le rectifieur regoit de 1'agent de maftrise
un plan, ou un dessin, et une gamme. L agent de maitrise ajoute des consignes
verbales portant sur les points particulierement délicats.

Le rectifieur regoit des pieces qui ont déja été usinées au tour,
au fraisage et au taillage. Elles peuvent &tre en acier, en carbure, en nylon,
en fonte. ..

Le rectifieur dispose de machines a rectifier cylindriques internes
ou externes, ou de machines a rectifier planes, ou de machines a rectifier les
filets, semi-automatiques ou manuelles.

I1 monte sur la machine la meule qu'il affiite et entretient généra-
lement lui-méme. Il monte aussi la piece. Ce montage s'effectue entre pointes,
mors ou mandrin. Le rectifieur choisit quelque fois lui-méme la fagon de
monter la piece. Il regle les avances et les vitesses en fonction de la dureté
de la pidce et de la cote a atteindre. Il exécute la premitdre pitce que l'agent
de maftrise contrdle éventuellement. Il procéde a la rectification en petite ou
moyenne série. Le rectifieur est amené a effectuer des réglages en cours
d'opération. Il procéde par passes successives, exécutant d'abord 1'ébauche
puis la finition. Il change de meule selon 1'état de surface final exigé.

Pour vérifier son travail le rectifieur dispose d'instruments de
mesure universels (palmer, subito, pied & coulisse, micrometre) ainsi que de
calibres et de tampons. Ces contrdles sont fréquents au stade d'ébauche et,
pour ainsi dire, systématiques au stade de finition.

Contréle final : la série rectifiée est contré6lée d'abord par le titulaire lui-méme

puis par le service contrdle. Il s'agit d'un contréle dimensionnel.
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2) Principales difficultés

Le respect des cotes représente une difficulté majeure car les
tolérances sont de l'ordre de 1/100e et beaucoup plus souvent de 1'ordre du
micron,

I1 est aussi difficile de bien choisir, régler, affiiter et entretenir
la meule.

SITUATIONS DE TRAVAIL PARTICULIERES

Certains rectifieurs sont amenés a exécuter, en plus de la recti-
fication, d'autres opérations d'usinage. Il s'agit du pergage, du tournage, du
filetage et du taillage d'engrenage.

Les rectifieurs expérimentés se voient confier des rectifications
unitaires. Il s'agit de rectifications délicates sur des matieres difficiles, ainsi
que des rectifications d'outillage ou de prototypes. Les rectifieurs expérimentés
ne recoivent généralement pas de gammes. Il arrive méme que les dessins
soient’incomplets et ils doivent alors les compléter eux-mémes. Ils choisissent
leur mode opératoire, ainsi que leur outillage. Le rectifieur sur moule effectue
un travail unitaire et a l'initiative quasi-complete de son mode opératoire. Les
tolérances sont trés strictes, de 1'ordre du micron, mais il importe avant tout
que les pieces s'emboitent parfaitement. '

Un rectifieur travaillant sur des prototypes dans un atelier d'ou-

tillage est amené & rechercher des montages spéciaux. Il réalise des croquis
et demande & un compagnon d'exécuter la piéce qu'il a congue.

CARACTERISTIQUES DE L. EMPLOI

Ce travail généralement répétitif, de cycle opératoire variable,
demande la capacité de lire les plans et les dessins. Le rectifieur doit avoir
une bonne connaissance de la matiere des piéces a usiner ainsi que de la com-
position des différentes meules afin de pouvoir choisir les meules qui convien-
nent le mieux au travail demandé.

La rectification exige une attention constante et beaucoup de
"doigté'' afin de respecter les cotes avec la précision la plus grande.

ACCES A L'EMPLOI

On recrute pour cet emploi des titulaires du CAP de rectifieurs
ou tourneur. Cependant l'accés a l'emploi se fait rarement a la sortie d'école.
On fait, de préférence, appel & des ouvriers qualifiés ayant déja une expérience
du tournage ou du fraisage, ou bien on les recrute i 1'extérieur ou par promotion.
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Les rectifeurs expérimentés se recrutent essentiellement par
promotion interne et occupent souvent un poste dans une section d'outillage ou
une section exécutant des pieces a la commande. Ils effectuent généralement
des pieces a 1l'unité.

CLASSEMENT A LA NOMENCLATURE DES EMPLOIS

L'emploi de rectifieur correspond a la rubrique 387 de la Nomen-
clature des Emplois et cette imputation n'a pas lieu d'étre modifiée.
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FRAISEUR PETITE ET MOYENNE SERIE

observations . 12
établissements empl:yewrs : 12
classifications professionnelles P3 HC : S
22 : S
P1 : 2

DEFINITION

Le fraiseur est un ouvrier qualifié de la mécanique capable
d'usiner en série des pieces mécaniques sur une fraiseuse semi-automa-
tique ou manuelle,

SITUATION DANS L'ENTREPRISE

1) Place dans le processus de fabrication

Le fraisage constitue une opération intermédiaire d'usinage.
Les semi-produits qui entrent dans la section sont des ébauches de fonderies
ou des pieces déja tournées, Ces pitces sont fraisées au poste de fraisage,
puis passent au traitement, a la rectification ou direciementa l'ajustage
et au montage.

2) Place dans l'organisation générale de l'atelier

J . T e A e e Y

Le fraiseurtravaille dans un atelier de fabrication au sein
d'une section d'usinage ou plus spécialement de fraisage, produisant en
petite et moyenne série des pieces mécaniques. Cette section est composée
en majorité d'ouvriers qualifiés (80 % a 100 %).

Il n'exerce habituellement aucune autorité hiérarchique ni
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fonctionnelle et n'entre pas en liaison avec d'autres services.

ACTIVITES - TYPES

1) Description des activités

Au début de chaque série le fraiseur regoit de.l'agent de maf-
trise des pieces semi-finies de nature variable (acier, fonte, bronze, alumi-
nium), un bon de travail, un plan détaillé et une gamme. L'agent de maitrise
lui donne également des consignes verbales portant sur les points délicats
du montage et du reglage.

Le fraiseur dispose en général, d'une fraiseuse universelle
semi-automatique ou manuelle, ou plus rarement, d'une fraiseuse a repro-
duire,

En fonction des plans et des consignes regues, il monte la
fraise sur la machine ; il monte la piéce et la bloque. Il régle les avances
de la table et du chariot ainsi que les vitesses de coupe. Il effectue ensuite
le fraisage en série (surfacage, rainurage, percage) en exécutant d'abord
une ébauche, puis une finition, Le titulaire est amené i changer de fraise
pour procédér a la finition.

Le fraiseur contrdle la progressior de son travail } 1'aide
d'instruments de mesure universels tels le micrometre ou le palmer. 11
doit respecter les cotes et veiller, pour cela, a l'usure de la fraise, qu'il
fait affter lorsque cela est nécessaire.

Contréle final : la série usinée par le fraiseur est contrdlée par le Service

--m e m.-------

contrdle, Il s'agit, avant tout, d'un centr6le dimensionnel,

2) Principales difficultés

R el R R

La mise au point des réglages et le respect des cotes constituent
les principales difficultés,

SITUATIONS DE TRAVAIL PARTICULIERES

Les fraiseurs expérimentés sont appelés a exécuter des pigces
plus complexes ou des fraisages de finition, plus précis. En plus du fraisage
en série, ils exécutent également des pieces unitaires.

Un des fraiseurs P3 observés effectue le fraisage des empreintes
de moules a l'aide d'une fraiseuse a reproduire et des gravures sur le moule
a l'aide d'un pantographe.

On laisse aux fraiseurs expérimentés une certaine liberté dans
la préparation de leur travail : choix du montage, choix de la fraise, choix
des vitesses et des avances, choix , plus rarement, de l'ordre des opérations.
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CARACTERISTIQUES DE L'EMPLOI

Le fraisage en petite et moyenne série demande la capacité
de lire les plans ainsi qu'une attention soutenue pour respecter les cotes.

ACCES A L'EMPLOI

lorsque l'acces a 1'emploi se fait directement a la sortie
de formation le C.A. P ou dipléme F.P. A est exigé.

L'acceés a l'emploi se fait indifféremment par recrutement
externe ou promotion interne. Les fraiseurs expérimentés se recrutent
essentiellement par promotion interne de fraiseurs, S'il s'agit d'un re-
crutement 3 1l'extérieur, l'essai est déterminant.

CLASSEMENT A LA NOMENCLATURE DES EMPLOIS

Cet emploi correspond 3 la rubrique 387 de la Nomenclature
des Emplois.
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TOURNEUR PETITE ET MOYENNE SERIE

Chservations : 32
Etablissements employeurs : 23
Classtiications professionnelles P3OHG : 10
P2 9
P1 2

DEFINITION

Le tourneur est un ouvrier qualifié de la mécanique capable
d'exécuter sur tour des piéces en série.

SITUATION DANS L'ENTREPRISE

1) Place dans le processus de fabrication

Le tournage se situe en téte des opérations d'usinage.

Le tourneur recoit du magasin ou du débit des matieres brutes
telles que l'acier, la fonte, le bronze, ou l'inox.

Elles sont tournées en série, puis partent au fraisage, pergage ou
au traitement thermique.

Ce tournage peut étre effectué en sous-traitance pour des clients
extérieurs.
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2) Place dans l'organisation générale de 1l'atelier

R T R e T T T SR e U A

Le tourneur travaille dans un atelier de fabrication au sein d'une
section 'tours' ou ''usinage' qui produit en petite et moyenne série des pieces
mécaniques standardisées.

Le tourneur travaille en un ou deux postes, sous l'encadrement
d'un agent de maftrise dans une section composée en majorité d'ouvriers quali-
fiés (7523 100%).

Le tourneur n'exerce aucune fonction hiérarchique ni fonctionnelle.

Pour effectuer son travail il n'entre pas en liaison avec d'autres
services ou ateliers.

ACTIVITES - TYPES

1) Description des activités

B R T I R

Au début de chaque série le tourneur regoit de l'agent de maftrise
des matieres brutes de nature variable (fer, bronze, acier, inox...) un bon de
travail, des plans et des gammes. Il regoit également des consignes verbales
portant sur le mode opératoire, les avances et les vitesses,

11 dispose d'un tour semi-automatique ou automatique (parallele
revolver...) et d'outils qu'il entretient éventuellement lui-méme.

Il monte sa piéce et les outils en fonction des instructions regues.
I1 regle le tour et exécute la premiere piece qu'il contréle lui-méme. Elle peut
aussi étre contrdlée par l'agent de maftrise ou par un contréleur volant.

I1 exécute le tournage en série en effectuant des réglages en cours
d'opération. Il contréle la pidce & plusieurs reprises a l'aide d'insiruments de
mesure universels (pied & coulisse, jauges de profondeurs...).

Contréle final : la série tournée est contr6lée par le titulaire lui-méme, puis

par l'agent de maftrise ou, surtout, par le service contréle. Il s'agit d'un
contréle dimensionnel effectué le plus souvent par sondage.

2) Principales difficultés

Les finitions sont tres délicates a réaliser car il faut respecter
les cotes dont les tolérances sont précises (environ 1/100°).

SITUATIONS DE TRAVAIL PARTICULIERES

Lorsque des débutants sont affectés au tournage en série, ils
exécutent la premiére pi2ce avec l'assistance technique de 1'agent de maftrise
qui vérifie également les réglages entre les différentes passes ainsi que
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l'exécution de la piece. Les tourneurs débutants vérifient leur travail a 1'aide
de tampons ou de calibres.

Les tourneurs expérimentés regoivent rarement des gammes. Ils
peuvent choisir leur outillage ainsi que leur mode opératoire. Ils disposent de
tours manuels et semi-automatiques.

Par ailleurs certains tourneurs expérimentés sont amenés 3 réa-

liser en plus de pidces tournées en série, des pitces 2 1'unité (pidces d'outilla-
ge ou pré-séries).

CARACTERISTIQUES DE L'EMPLOI

Ce travail répétitif, de cycle opératoire variable, n'exige ni calculs
supplémentaires ni choix des moyens et du mode opératoire.

Les-tourneurs débutants appliquent de fagon stricte les gammes
et les instructions regues. Ils peuvent étre affectés au tournage sur machines
automatiques.

Les tourneurs expérimentés, par contre, ne regoivent pas de
gammes, choississent leur mode opératoire et réalisent le tournage de pi¢ces

complexes.

Le tournage réclame une attention constante afin de respecter les
cotesavec la précision la plus grande.

ACCES A L'EMPLOI

Peuvent accéder a 1'emploi des débutants titulaires du CAP de
tourneur ainsi que des ouvriers ayant suivi un stage FPA,

L'acces a l'emploi se fait également par promotion interne de
tourneur,

Les tourneurs expérimentés accedent a 1'emploi par promotion

interne ou par recrutement externe en fonction de leur expérience. Le CAP
n'est pas toujours exigé.

CLASSEMENT A LA NOMENCLATURE DES EMPLOIS

L'emploi de tourneur étudié correspond a la rubrique 387 de la
Nomenclature des Emplois et ne demande aucune rectification.
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TAILLEUR D ENGRENAGE

Observations 8
Etablissements employeurs 6
Classifications professionnelles P3 HQ 3
P2 3
P1 2

DEFINITION

Le tailleur d'engrenages est un ouvrier qualifié de la mécanique
capable d'exécuter sur machine des taillages en série.

SITUATION DANS L ENTREPRISE

1) Situation dans le processus de fabrication

Le taillage d'engrenages constitue une opération inteirr.4diaire
d'usinage. Les semi-produits qui entrent dans 1'atelier passent d'abord par des
sections de tournage, de fraisage ou de pré-taillage. Ils sont taillés en série
a la section de taillage. Ils partent ensuite au traitement ou au contrédle.

La section peut exécuter le taillage en sous-traitance, ce qui
implique un renouvellement fréquent des séries.

2) Place dans l'organisation générale de 1l'atelier

Le tailleur d'engrenage travaille dans un atelier de fabrication
au sein d'une section de taillage produisant en petite et moyenne série des
pieces mécaniques.
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Cette section se compose en majorité d'ouvriers qualifiés, 50% 2
100%, travaillant en un poste sous l'encadrement d'un agent de maftrise.

Le tailleur d'engrenages n'exerce généralement aucune autorité

hiérarchique ni fonctionnelle et n'entretient pas de liaisons & 1'extérieur de sa
section,

ACTIVITES TYPES

1) Description des activités

Au début de chaque série, le tailleur d'engrenage recoit de 1'agent
de maitrise les pieces semi-finies de nature variable (acier, bronze, fonte),
des bons de commandes ou de travail, des plans détaillés et des consignes
verbales attirant 1'attention sur les points délicats du montage de la piéce, de
1'outil, ainsi que sur le réglage. Il n'y a pas de gammes.

I1 dispose de plusieurs machines & tailler semi-automatiques
spécialisées (machine 3 tailler les dentures d'engrenages cylindriques, ma-
chine a tailler les dentures d'engrenages coniques...), qu'il utilise alternati-
vement selon la série demandée.

En fonction des plans et des consignes verbales regues, il choisit
lui-méme 1'outillage et le montage de la piece.

11 regle sa machine en choisissant les avances et les vitesses.

La durée des montages de la piece et des outils de la machine est
variable,.

Le tailleur d'engrenage procede ensuite au taillage de la premiére
piece qui, souvent, est vérifiée par le service contréle. Il exécute ensuite le
taillage en série en contrdlant, au stade ébauche et finition, les dimensions de
la piece a 1'aide d'instruments de mesure tels que le calibre, le pied 3 coulisse
ou le palmer. Il lui faut absolument respecter les cotes, et, pour cela, veiller
a l'usure dei'outil. Il est quelque fois amené 3 changer les vitesses d'avance
en fonction de 1l'usure de 1'outil.

Contréle final : la série taillée est contrélée par le Service Contréle. Il s'agit,

essentiellement, d'un contrdle de dimensions.

2) Principales difficultés

La mise au point du montage de la piéce et de 1'outil, du réglage
de la machine ainsi que le respect des cotes constituent les difficultés princi-
pales.
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SITUATIONS DE TRAVAIL PARTICULIERES

On trouve quatre cas de tailleurs d'engrenage P3 qui, en plus de
leurs fonctions, font office de chef d'équipe, et assument des fonctions de
distribution du travail et de coordinations techniques.

Existe aussi le cas d'un tailleur P3 qui fait de la rectification
de dentures 2 l'aide d'une rectifieuse aprés le taillage d'engrenages. Ceci le
conduit a faire des calculs supplémentaires sur les plans qui lui sont fournis.

On trouve, en outre, le cas d'un tailleur d'engrenages débutant,
titulaire du CAP affecté provisoirement & un poste déqualifié, 1l travaille dans
un établissement de grande taille au sein d'une section de taillage composée
de seulement 27% d'ouvriers qualifiés. Son travail consiste & alimenter et
surveiller quatre machines automatiques qui usinent en grande série un produit
standardisé. Il surveille 1'usure des outils, et effectue, éventuellement, des
réglages entre deux passages. Pour les réglages, il utilise les points de repe-
res tracés par le régleur.

CARACTERISTIQUES DE L'EMPLOI

Le taillage en petite et moyenne série, de cycle opératoire moyen,
demande la capacité de lire des plans, de choisir l'outillage de la machine et
le montage de la pitce. Les séries exécutées en sous-traitance ou a la com-
mande se renouvellent souvent.

Le taillage réclame également une attention constante, afin de
respecter les cotes avec la plus grande précision.

ACCES A L. EMPL.OlL

L acceés a l'emploi peut se faire par recrutement a l'extérieur :
tailleurs ayant une expérience personnelle de tourneur ou de fraiseur. Accédent
également & cet emploi, des ouvriers ayant suivi un stage FPA et ayant obtenu
un CAP de fraiseur.

L acceés a l'emploi se fait aussi par mutation interne de fraiseurs
et tourneurs. Des débutants affectés 3 ce poste regoivent une assistance tech-
nique particulidre de 1'agent de maitrise, qui porte surtout sur le réglage de
la machine, le montage de la piéce et de 1'outil.
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CLASSEMENT A LA NOMENCLATURE DES EMPLOIS

Il n'y a pas lieu de changer l'appel_lation et l'imputation des tailleurs
d'engrenages au numéro 387 de la Nomenclature des Emplois semble correcte.
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PERCEUR

Observations

Etablissements employeuwrs

Classifications professionnelles P2
P1

F T |

DEFINITION

Le perceur est un ouvrier qualifié de la mécanique qui exécute
sur une ou plusieurs perceuses (soit radiales, soit multibroches) des travaux
d'usinage de faible précision, en moyenne ou petite série.

SITUATION DANS LL ENTREPRISE

1) Place dans le processus de fabrication

Le perceur effectue le plus souvent la derniére opération d'usinage
(quelque soit le type de pitces usinées) avant le soudage ou le montage. Il arrive
parfois que les pieces subissent apres percage, des opérations de rectification.

N. B. ::Notons qu'il existe une spécialisation parmi les perceurs : ceux effec-

----- rd

tuant le percage des pieces volumineuses en toute série, sur perceuses radiales
et ceux qui, sur perceuses multibroches, exécutent les pergages de toutesautres
pieces en moyenne série.

2) Place dans l'organisation générale de l'atelier

O e e T e N e e e

Le perceur travaille au sein d'une équipe de fabrication qui est
parfois spécialisée dans l'opération de percage mais qui le plus souvent effec-
tue divers usinages (spécifiques ou non & un seul produit).
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Cette équipe sous l'autorité d'un contremafitre ou d'un chef d'équi-
pe se compose d'une forte proportion d'ouvriers qualifiés (75 4 100%), cepen-
dant cette proportion peut &tre plus faible : 53et méme 25%.

Le perceur travaille seul et tient ordinairement un emploi non
posté, mais il peut aussi travailler en équipe, (2 X 8)), dans ce cas, il reprend
le travail dans 1'état ou il 1'avait laissé la veille ou continue le travail de son
coéquipier.

Le perceur n'exerce aucune autorité, ni fonctionnelle, ni hiérar-

chique. Les seules liaisons fonctionnelles qu'il entretienne se font avec les
magasins pour son approvisionnement en outils.

ACTIVITES TYPES

1) Description des activités

Le perceur travaille sur machine. Il a 4 sa disposition une ou
plusieurs machines de méme type (soit radiale, soit multibroche) qu'il utilise
en propre. Ces machines ne sont pas totalement automatisées.

Le perceur regoit au début de chaque série le plan des piéces ou
parfois un simple croquis et des documents de méthode : fiche de travail ou
gamme de fabrication plus ou moins détaillées selon 1'organisation technique de
l'entreprise. Lorsque les documents sont précis, cas le moins fréquent, ils
indiquent les montages des piéces ainsi que la dimension des forets i utiliser.
Les perceurs regoivent aussi des conseils de la part de la maftrise portant sur
les montages et le choix des outils, surtout quand les instructions écrites sont
sommaires.

Lespieces percées sont de tout type : mécaniques, de fonderie ou
mécano-soudées.

Apres 1'étude du plan, le perceur fait le réglage dela machine en
sélectionnant les vitesses et les avances. Le plus souvent, il choisit ses forets ;
il peut parfois en effectuer lui-méme 1'affitage.

N. B, :L'usinage sur perceuse radiale demande une préparation plus soignée
car les pitces, étant volumineuses, nécessitent un montage approprié. L'ou-
vrier contréle 1'état initial dela piece, qui est le plus souvent une ébauche de
fonderie. S il y décele un défaut, il doit faire un pointage manuel (petit tragage
préalable) 3 1'aide d'un réglet ou d'un pied 3 coulisse, ce qui le conduit 3 conce-

voir un montage nouveau par rapport a celui indiqué sur la gamme.

Lorsque le travail est délicat a réaliser, le perceur effectue un
contrble de cote sur machine avec tampons et calibres ; ce contréle est assuré
plus rarement par la mafitrise.
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pieces a l'aide d'un metre, d'un pied & coulisse ou de calibres. Par la suite,
les séries passent souvent au Service Contréle qui vérifie les pieces par son-
dage.

2) Principales difficultés

L I T I

De maniere générale, les opérations sur perceuses radiales sont
plus délicates a réaliser ; les cotes y sont plus difficiles 2 tenir et le titulaire
doit étre particulierement attentif au moment du réglage.

Les difficultés sont accrues lorsque le perceur doit effectuer des

alignements et réaliser des percages a tolérances faibles(5/100e par exemple),
mais ce cas est rare.

SITUATIONS DE TRAVAIL PARTICULIERES

L emploi d'un perceur travaillant dans une section ''gros usinage"
présente quelques particularités par rapport au profil moyen. Cet ouvrier
effectue le pergage de grosses piéces & 1'unité ou en tres petites séries. Son
travail n'est ni préparé, ni contr6lé par les services techniques, il n'a donc
que les plans des piéces, mais ni gamme ni fiche de travail. Le perceur tra-
vaille en étroite collaboration avec un traceur qui fait le tragage des pitces et
contrdle les percages. '

Un titulaire utilise trois perceuses radiales de capacités différen-
tes. Ce perceur P2 tient son poste (2X8) en équipe avec un perceur P3.

Un perceur travaillant dans une trés petite entreprise tient un em-
ploi moins spécialisé que celui décrit dant le profil moyen.

Les pieces qu'il a a percer sont trés variées quant a la matiere,
au volume et a la série, il utilise donc trois types de perceuses : radiale, mul-
tibroche et sensitive.

Les documents de méthode mis a sa disposition sont trés sommai-
res, aussi détermine-t-il son mode opératoire.

Enfin il peut, a 1'occasion, effectuer des travaux de soudure,
lorsque la charge de travail au percage se ralentit.

CARACTERISTIQUES DE L. EMPLOI

Le perceur doit savoir lire un plan simple. Il doit déterminer la
plupart du temps son mode opératoire et, dans certains cas, affiiter ses outils,
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Le perceur sur perceuse radiale doit, de plus, avoir une certaine
habileté manuelle pour manipuler des pieces volumineuses ainsi qu'une certaine
initiative pour concevoir des montages appropriés lorsque ceux-ci ne sont pas
indiqués dans la gamme.

-

ACCES A L EMPLOI

Les perceurs sont recrutés indifféremment soit parmi des ouvriers
spécialisés (du pergcage ou d'autres spécialités) de 1'établissement, soit parmi
des jeunes sortant de formation, titulaires ou non d'un dipléme. Aucun dipléme
n'est exigé des personnes embauchées a l'extérieur.

CLASSEMENT A LA NOMENCLATURE DES EMPLOIS

Les emplois étudiés correspondent & la définition de la rubrique
387 de la Nomenclature des Emplois bien qu'ils ne figurent pas dans la liste
des emplois proposés par celle-ci. Les entreprises classent les perceurs pro-
fessionnels dans cette rubrique.
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AJUSTEUR OUTILLEUR

Observations

Etablissaments employeurs

Classifications professionnelles P3
P2

[V ]

DEFINITION

L ajusteur-outilleur est un ouvrier qualifié de la mécanique capa-
ble de fabriquer et de réparer des outillages, par ajustage a la main et a la
machine, pour répondre aux besoins des ateliers de fabrication. Néanmoins
dans de nombreuses entreprises, les travaux d'outillage, d'entretien de machi-
nes-outils, de réalisation de prototypes et de préséries sont réalisés au sein
d'une méme section ou service par des ouvriers polyvalents, outilleurs, mais
aussi mécaniciens d'entretien, ajusteurs et ajusteurs monteurs. (Ces divers
emplois polyvalents trouvent donc place dans cette fiche et seront.étudiés au
paragraphe des situations particulidres).

SITUATION DANS L. ENTREPRISE

1) Place dans le processus de fabrication

La fabrication et l'entretien d'outillage constituent une fonction
auxiliaire de fabrication. Les opérations débutent sur demande de la maitrise
des ateliers ou 2a l'initiative du Bureau des Méthodes.

Pour la fabrication d'outils, les dessinateurs d'outillage fournis-
sent un plan de l'outil & réaliser, Il est transmis a l'ouvrier par l'agent de
mafitrise de la section. L ajusteur exécute seul l'outillage ou travaille en équipe
avec des tourneurs et des fraiseurs outilleurs & sa réalisation. Une fois 1'ajus-
tage final réalisé, l'outil est envoyé au contréle puis, soit enregistré et stocké
au magasin d'outillage qui le délivrera aux ateliers de fabrication, soit direc-
tement monté sur la machine 2 laquelle il est destiné.
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En cas de réparation d'outillage, le Bureau des Méthodes ne
fournit qu'exceptionnellement le plan de l'outillage.

2) Place dans l'organisation générale de 1l'atelier

L ajusteur outilleur travaille soit au sein de la section outillage
d'un atelier de mécanique générale soit dans un atelier d'outillage proprement
dit. Les unités fabriquent, entretiennent, ajustent et gérent des outillages.

o

La fabrication et 1'entretien se font 2 1'unité Les ajusteurs outil-

leurs travaillent en un poste.

La section d'outillage est trés qualifiée (de 100 & 90% d'ouvriers
qualifiés).

L unité de travail est dirigée par un agent de mafitrise.

L ajusteur-outilleur n'exerce que rarement la coordination tech-
nique du travail des autres outilleurs de la section. Il agit dans ce cas comme
maitre d'oeuvre, commande des travaux d'usinage aux tourneurs et aux fraiseurs.
I1 peut aussi diriger le travail d'ajusteurs moins qualifiés que lui. Il peut entrer
en contact avec divers services de 1'établissement pour les besoins de son
travail : Bureau d'Etudes, Bureau des Méthodes, Service Controle et ateliers
de fabrication qui ont demandé la réalisation d'un outillage ou sa réparation.

Dans ce dernier cas, l'ajusteur outilleur peut. réparer l'outillage
sur place, dans l'atelier de fabrication, directement sur la machine a laquelle
il est fixé.

ACTIVITES TYPES

1) Description des activités

D I . I R

L ajusteur outilleur exécute deux types de tiches : il fabrique des
outillages neufs ou répare et entretient des outillages déja utilisés par les ate-
liers de fabrication.

Fabrication d'outillage neuf

I1 est chargé de réaliser l'outillage, soit entidrement & la main,
soit a la main et a la machine. Il peut travailler seul ou confier l'usinage aux
tourneurs et aux fraiseurs de sa section, la soudure au soudeur.

Il regoit en début d'opération :

- la matiére premigre sur laquelle il va travailler (exemple : t6-
les pour réaliser des gabarits) ;

-le plan del'outillage réalisé par le Bureau des Méthodes ou un
dessin d'outillage, accompagné de consignes orales de Yagent de maitrise.
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I1 dispose d'un établi et de son outillage individuel, mais peut
utiliser les diverses machines-outils de la section ou del'atelier d'outillage :
scie 2 ruban, rectifieuses, tours, fraiseuses.

Pour la réalisation d'un gabarit, il trace & partir du plan, puis
marque son calibre, le scie 2 la scie 2 ruban, 1l'ajuste & 1'étau, le trempe, le
rectifie 2 1'aide d'une rectifieuse, met i cote. Il contréle sa pidce i tous
les stades de sa réalisation.

Pour un montage d'outillage, il fait 1'ébauche, puis l'envoie aux
divers postes-machines dela section pour 1'usinage (tour, fraiseuse, recti-
fieuse, poste de soudure). Il peut cependant, en cas d'urgence, réaliser lui-
méme les opérations d'usinage.

I1 reprend l'outillage pour exécuter l'ajustage final, il réalise les
emmanchements, contrfle leur fonctionnement.

Puis il monte 1'outillage sur la machine et enfin le met au point
par réglage au cours de l'essai.

Pour contréler son travail, l'ajusteur outilleur dispose d'instru-
ments variés, rapporteurs 0ptiques) pied a coulisse, micrometre, cales,
palmer.

Contréle final : est effectué soit par l'agent de maftrise de la section, soit par

ge. Le contréle de la premiere piéce fabriquée par la machine sur laquelle on

a monté l'outillage réalisé par l'ajusteur permet en outre de s'assurer du fonc-
tionnement satisfaisant de 1'outillage.

Réparation d'outillages ayant déja fonctionné

J e A e R L L

L ajusteur outilleur regoit un bon de travail identifiant 1'outillage,
la machine sur laquelle il est fixé, 1'atelier, et décrivant les travaux demandés.
11 peut se rendre sur place ou recevoir a son établi 1'outillage a réparer.

Il peut &tre chargé de trois types d'opérations :

- il répare 1l'outillage a partir d'un schéma et des consignes orales
de son agent de maftrise, plus rarement du plan de 1'outillage fourni par le
Bureau des Méthodes lorsque l'outillage est trés complexe. Il reprend l'outil-
lage & la machine (tour, fraiseuse) ou 2 la main, 2 1'établi.

- il entretient 1'outillage en le démontant, en le nettoyant puis en
le remontant.

- il affiite certains outils (par exemple les poingons de gabarits
de poingonnage). Mais l'affiitage est en général confié aux affiteurs des sections
d'outillage.
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2) Principales difficultés

Elles résident dans l'obtention des angles des tolérances souvent
fines, en particulier pour les gabarits ; elles consistent aussi a réaliser des
outillages totalement a la main.

SITUATIONS DE TRAVAIL PARTICULIERES

1) Certains ajusteurs sont également affectés a 1'entretien des
machines-outils de l'atelier. En plus des travaux d'ajustage d'outillage, ils
refont certaines pieces usagées des machines-outils : ils démontent les pieces
intermédiaires, puis la piéce usagée ; tragant la piece nouvelle, l'usinent au
tour et a la fraiseuse, l'ajustent & la lime, la percent et la remontent.

2) Sous l'appellation ''d'ajusteur outilleur' ''ajusteur', ou de
"mécanicien =d'entretien-outilleur-régleur', on trouve des ouvriers dont
les tiches d'outillage ne représentent qu'un aspect, parfois secondaire de
l'emploi. Nous en avons cinq exemples :

a) dans une section d'usinage d'un atelier mécanique, fabriquant
des piéces pour les voitures SNCF} un ajusteur P2, chargé:

~ de la finition et de la mise au point de tout 1'outillage fabriqué
dans l'atelier ;

- de l'exécution de tous les travaux de pergage délicats sur les
pietces mécaniques fabriquées par l'entreprise en vue du montage (il dispose
d'une perceuse 2 table réglable pour ce travail que 1l'on ne confie pas aux per-
ceurs de l'atelier, moins qualifiés).

-~ éventuellement, par intérim, de travaux sur fraiseuse ou sur
tour, selon les besoins de l'atelier de fabrication.

b) se déplacant dans toute 1'usine, selon les besoins, rattaché
directement 3 la direction d'un petit établissement, un mécanicien d'entretien
régleur outilleur P2 chargé :

-~ de la réparation électrique des moteurs des machines-outils en

panne dans les ateliers ;
- dela réparation mécanique de ces machines ;
- du réglage de tours automatiques de l'atelier mécanique ;
- dela réalisation du petit outillage.

c) dans un atelier d'outillage d'une grande entreprise fabriquant
du matériel de peinture.
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Un ajusteur outilleur P3 qui :

- congoit des montages spéciaux pour les machines de fabrication
congoit des aménagements en hydraulique et en pneumatique
transforme de vieilles machines

répare les machines en panne quand il s'agit d'un dépannage
hydraulique ou pneumatique

- exécute les premiers réglages des machinesde 1'atelier avant
de les confier au régleur.

outillage.

- il exécute des percages sur machine a percer (taraudage, per-
cage), procede a l'ébavurage, & la peinture, au montage, au nettoyage et a la
finition de pistolets de démonstration, est capable de travailler sur fraiseuse,
de fabriquer entitrement i la main les aiguilles d'argent (mise en forme, pliage
et finition), d'effectuer le tragage et le découpage & la scie de pieéces brutes
(corps de pistolets, plaques de tdles pour le fraisage), c'affiiter des forets
spéciaux qui ne sont pas donnés a l'atelier de mécanique.

d) dans une section d'un atelier de mécanique réparant du maté-
riel de travaux publics, un ajusteur monteur P2 qui est chargé:

-de diver-s-a.lj-u-s.t-afg-e.s-ét— finitions de pieces mécaniques pour le
montage (meulage au gabarit, limage, burinage).

- de la réparation de pieces usagées (démontage, ajustage, re-
montage de la pitce).

CARACTERISTIQUES DE L EMPLOI

Cet emploi demande de solides connaissances «t une bonne expé-
rience professionnelle.

L ajusteur outilleur doit, & partir d'un plan :

- déterminer son mode opératoire ;

- &tre capable de tracer une pidce, de la réaliser totalement 2 la
main si c'est nécessaire, d'utiliser diverses machines-outils (non seulement
des perceuses mais des tours, des fraiseuses, des rectifieuses) et des postes
de soudure ; d'approcher 2 la main des tolérances tres fines et d'exécuter cor-
rectemert les angles.

- le travail est renouvelé et laisse une marge d'imprévu

(outillage réalisé a 1'unité, particulier 3 chaque .aachine et a
chaque série de produits).
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ACCES A L'EMPLOI

Les ajusteurs outilleurs sont des ouvriers expérimentés. On
recrute nécessairement des ouvriers ayant une bonne expérience profession-
nelle pour occuper ces emplois.

CLASSEMENT A LA NOMENGCLATURE DES EMPLOIS

Cet emploi correspond a la rubrique 383 de la Nomenclature
des Emplois. Il regroupe en général les appellations d'ajusteur outilleur et
d'ajusteur (3 1l'exclusion de ceux qui travaillent pour la fabrication). Le cas
des ouvriers polyvalents reste difficile 2 résoudre car aucune place ne leur
est faite dans la nomenclature et ils peuvent se rattacher a plusieurs rubriques.
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AJUSTEUR DE FABRICATION
R A .

Observations 4
Etablissements employeurs 3
Classifications professionnelles P3 HQ 2
P2 ]
P1 ]

DEFINITION

L'ajusteur est un ouvrier qualifié de la mécanique qui exécute a la
main ou a la machine des retouches, des mises a cote, des polissages en vue
de l'ajustage et de la finition de pieces mécaniques destinées au montage. Il
est parfois également chargé d'effectuer des travaux de série sur machine
(percages, mortaisage).

SITUATION DANS L'ENTREPRISE

1) Place dans le processus de fabrication

L'ajustage constitue généralement l'opération finale de la phase
d'usinage. Elle se situe apres l'usinage sur machine (tournage, fraisage...)
et avant le montage proprement dit. L'ajustage et le montage sont alors bien
dissociés, chacun ayant lieu dans une section d'atelier ou un atelier différent.

Les pieces mécaniques 3 ajuster proviennent de diverses machines (tours,
fraiseuses, rectifieuses...) ol elles ont été usinées.

- elles sont transmises soit par la maitrise, soit par le magasin ;
- elles subissent ajustage et percage ;
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- puis elles sont acheminées vers un autre atelier pour le montage,
ou vers le magasin intermédiaire qui stocke les pieces mécaniques qu'il déli-
vrera sur demande du "Service Lancement' pour le montage.

2) Situation dans l'organisation générale de 1'atelier

P I I i T e

Il travaille dans un atelier de fabrication, au sein d'une section
d'usinage ou d'ajustage, produisant en petite et moyenne série des pikces mé-
caniques standardisées qui entreront dans la composition d'ensembles méca-
niques (machines pour 1 'industrie textile, ensembles pour l'aéronautique,
pompes. .. )

Cette section est composée en forte majorité (96 & 75%) d'ouvriers
qualifiés, travaillant en un poste et encadrés par un agent de maftrise.

L'ajusteur n'exerce aucune autorité hiérarchique ou fonctionnelle
sur d'autres ouvriers et n'entretient, a 1'extérieur de sa section, aucune liai-
son fonctionnelle excepté, le cas échéant, avec le magasin, pour la réception
d'outils spéciaux, voire de pitces mécaniques i ajuster.

ACTIVITES TYPES

1) Description des activités

L'ajusteur travaille 32 la main et 2 la machine. Il est en général
chargé de deux types de travaux complémentaires, dont la proportion relative
varie selon les sections et les individus,

- ajustage divers (retouches, mise a cote, polissage) 3 1'unité ou
en petites séries, a la main ou a la machine, sur des piéces mécaniques.

- travaux de série sur machine (pergage, mortaisage, alésage).

Ajustage divers

-—-- e .- - ------ -

L'ajusteur regoit de l'agent de maftrise, du service planning ou du magasin :

- les piéces a ajuster, retoucher, finir

- des plans détaillées, des croquis ou des dessins

- des consignes verbales de l'agent de maftrise insistant sur les
points délicats du travail.

11 dispose de l'outillage classique de 1'ajusteur : limes, forets,
tarauds, alésoirs, outils mécaniques portatifs, ainsi que de machines & comman-
de manuelle telles que perceuse et fraiseuses rotatives.

I1 étudie les plans, les croquis et les dessins.

Il réalise l'ajustage demandé en suivant les instructions mais en
définissant en général la maniére de procéder car il n'a pas de gamme,
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I1 ébavure, ébarbe, surface la pitce a la lime, finit un fraisage,
taraude, alése, perce a la machine, polit,

I1 contréle son travail en cours et en fin d'opération a 1'aide de
ses instruments de mesure (pied & coulisse, comparateur, palmer, regle...)

Les principales difficultés consistent & approcher & la main des
tolérances fines (de 1'ordre de 1 3 2/100).

Le contr6le final d'aspect, de dimension, de cote est effectué par
la maftrise ou le service de contréle.

Travaux de série sur machine (percage, mortaisage, alésage)

P R N e ]

L'ajusteur recgoit au début de chaque série :

- les séries de pieces de nature diverse (acier, bronze, fonte,
duralumin, inox, plastique) ;

- les plans détaillés de la série ;

- les indications verbales de l'agent de maftrise précisant les
points délicats de l'exécution des percages, mortaisages, alésages...

- les outils spéciaux fournis par le magasin...

I1 dispose d'une ou de plusieurs perceusesd commande manuelle
(perceuse trois broches, perceuse radiale) communes 3 1'ensemble des ajus-
teurs de la section, éventuellement d'une mortaiseuse, et de l'outillage courant
a monter sur les machines,

I1 regle sa machine et monte ses outils.

I1 fabrique et contréle la premitre pikce.

Puis il exécute soit le percage, soit le taraudage, soit le mortai-
sage, soit l'alésage de sa série qui peut varier de quelques dizaines a quelques

centaines d'unités.

Les pitces ont pu étre pointées auparavant par un autre ouvrier de
1'usinage.

I1 contréle sont travail en cours d'opération par sondages plus ou
moins fréquents.

Le contréle final de la machine, 1'affiitage et 1'entretien des outils,
sont laissés 3 la charge du titulaire de 1'emploi.

Contréle final : le contréle final porte sur la qualité, les cotes, 1'aspect, mais
aussi sur la quantité, il est effectué par la maftrise ou par le Service Contréle.
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2) Principales difficultés

Les principales difficultés sont le respect des tolérances qui varient
selon la pitce, selon l'opération ou la machine, le respect du parralélisme, de
la-perpendicularité des angles.

SITUATIONS DE TRAVAIL PARTICULIERES

Les ajusteurs ne font pas nécessairement les deux types de faches
décrites :

Certains ne font que des ajustages divers sur plans, d'autres font
ajustages et travaux a la machine.

a) un ajusteur débutant regoit pour le travail de série sur machine
des gammes du Bureau des Méthodes indiquant les outils 3 utliser, et des indi-
cations orales de son agent de maitrise pour le réglage de sa machine.

Il n'affdte pas lui-méme les outils,

I1 dispose de cales étalons pour vérifier la premiére pitce. Il lui
est prescrit de contr6ler ses séries toutes les vingt pitces,

b) 1'ajusteur monteur hautement qualifié nous fournit le cas d'un
ouvrier polyvalent,

I1 occupe selon les besoins deux emplois différents, 1'un d'ajusteur
(ajustages divers, finitions de fraisage), 1'autre d'ajusteur monteur (ajustements
pour le montage et montage des machines). Le travail d'ajustement consiste a
adapter parfaitement une partie mile et une partie femelle en respectant les
jeux demandés. Pour ce travail, il perce, alése 3 la main ou & la machine,
réalise des emmanchements de roulement en utilisant parfois la presse, assem-
ble par vissage et goupille. Il doit pour cela respecter des tolérances de l'ordre
de 5 microns.

CARACTERISTIQUES DE L'EMPLOI

Cet emploi requiert la capacité de :

- lire et étudier des plans détaillés de pieces mécaniques ;

- en déduire la fagon d'exécuter le travail (absence de gammes);

- savoir utiliser, régler diverses machines 3 commande manuelle
(spécialement des perceuses), affiter et monter ses outils ;

- respecter des tolérances fines (surtout & la main) et de les con-
tréler.
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ACCES A L'EMPLOI

L'acces a l'emploi est différent selon le niveau catégoriel du titu-
laire de 1'emploi.

Pour les emplois peu qualifiés, on recrute soit de jeunes ouvriers
sortant de centres d'apprentissage et ayant le niveau du CAP (le CAP n'est pas
toujours exigé) en mécanique générale, soit des ouvriers faisant état d'une
expérience professionnelle suffisante & 1'extérieur.

Pour les emplois d'ajusteurs correspondant au profil moyen, on
demande une expérience professionnelle d'ajusteur, testée par un essai ou une
période d'essai i 1'entrée dans 1'établissement,

Lorsque des débutants sont affectés & cet emploi, ils regoivent une

assistance technique particuliere de 1l'agent de maftrise et du Bureau des
Méthodes.

PLACEMENT A LA NOMENCLATURE DES EMPLOIS

Cet emploi d'ajusteur correspond a la rubrique 380 de la Nomen-
clature des Emplois. Elle regroupe exclusivement l'appellation d'ajusteur, et,
exclue de nombreux ajusteurs employés dans des sectionsd'ajustage montage
et d'outillage ou d'entretien de machines outils (se reporter aux fiches d'ajus-
teur-monteur, de monteur, et d'ajusteur-outilleur).

Il est difficile d'imputer un numéro de la Nomenclature aux ouvriers
hautement qualifiés, polyvalents, car ils relevent de plusieurs rubriques.
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AJUSTEUR MONTEUR

Observations : 19
Etablissements employeurs i 13
Classifications professionnelles P3 HQ : 9
P2 : 4
P1 : 5

DEFINITION

L'ajusteur monteur d'ensembles mécaniques est un ouvrier quali-
fié de fabrication, capable d'ajuster et de monter des pieces mécaniques et
des sous-ensembles, en vue de constituer des machines ou des produits méca-
niques,

SITUATION DANS L'ENTREPRISE

1) Place dans le processus de fabrication

L'ajustage montage constitue une opération plus ou moins longue
du processus de fabrication.

En amont, on trouve toujours l'usinage sur machine, les traitements
thermiques éventuels suivis d'opérations de rectification, parfois la peinture.

En aval, selon que l'ajusteur monteur réalise tout ou partie du
montage ou du produit, on trouve, soit le contréle, les essais et 1'expédition,
soit une autre section ou un autre poste de montage, mécanique ou électrique.
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2) Situation de 1'emploi dans l'organisation générale de 1'atelier
P g g

L'ajusteur monteur travaille dans un atelier d'usinage, d'usinage
montage ou de montage, au sein d'une section d'ajustage montage, de montage
ou d'assemblage qui réalise a 1'unité ou en petite série 1'ajustage et le montage
d'ensembles mécaniques spéciaux ou standards : ccmpresseurs, laminoirs,
boggies, machines-outils, appareils de pulvérisation...

Cette section, composée en forte majorité d'ouvriers qualifiés
(100 2 66%) est encadrée par un agent de maftrise (contremaftre ou chef d'é-
quipe). L'ajusteur monteur travaille en un poste.

Il n'exerce pas d'autorité hiérarchique ou fonctionnelle sur les
autres ouvriers de sa section sauf exception,

Il n'entretient pas non plus de liaisons fonctionneiles avec d'autres
services pour les besoins de son travail (sauf, exception..ellement avec le
service contrdle pour le reglement des litiges, ou avec le bureau des méthodes
2 qui il peut suggérer 'ordre de montage ou certaines modifications de pieces).

ACTIVITES TYPES

1) Description des activités

Le travail de l'ajusteur monteur se réalise en deux temps :

- une phase de préparation du montage qui comporte éventuellement :

vérification des pieces, finitions d'ajustage, retouches, percgages ;

- une phase de montage, avec, au cours de celle-ci, des opérations
d'ajustage, d'ajustement des éléments les uns aux autres.

On trouve trois situations de travail possibles :

- deux cycles opératoires indépendants : ajustages, percgages et
taraudages d'une ou de plusieurs séries de pieces d'une part, montage en série
des petites piéces d'autre part ;

- un cycle opératoire réduit, comprenant uniquement la phase de
montage des pieces et sous-ensembles totalement finis et contr6lés par d'autres
sections ou servicesde 1'établissement.

- un cycle opératoire complet, comprenant les deux phases de
préparation et de montage proprement dit, sur un méme produit : c'est le
cas le plus fréquent.

L'ajustage montage dans les divers emplois étudiés représente
en général un cycle opératoire assez long (plusieurs heures) sauf dans le cas
de cycles opératoires indépendants.
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Il se réalise sur des produits unitaires ou sur des petites séries de
moins de dix unités,

La complexité des produits, les difficultés de montage variables
impliquent chez les titulaires de 1l'emploi des niveaux de qualification et
d'expérience plus ou moins élevés,

L'ajusteur monteur regoit les plans, d'ensemble et de détail,
accompagnés de la nomenclature des piéces, rarement une gamme de montage.

L'agent de maitrise accompagne la remise des plans de quelques
consignes. S'il a affaire a des ouvriers peu qualifiés, il peut indiquer le mode
opératoire ou méme aider le titulaire de 1'emploi 2 réaliser le premier montage.
d'une nouvelle série. Par la suite, lorsque les produits sont standardisés,

les ajusteurs monteurs sont suffisamment au courant pour travailler seuls,

L'ajusteur monteur regoit aussi des pieces usinées que fournit
le magasin, 2 moins qu'il ne les commande lui-méme d'apres la nomenclature
du dossier machine et qu'il n'aille les chercher au magasin ou dans d'autres
sections d'usinage et de mécano-soudure.

11 dispose d'un outillage personnel d'ajustage et de montage (pisto-
let de percage, chignolles, limes, grattoirs, pointe a tracer, forets, tarauds,
clés, marteau) et de machines & commande manuelle (pergeuses, rectifieuse
plane, meules, presses emporte piece, étau limeur, machine a souder, chalu-
meau).

I1 vérifie la présence des pieces inscrites sur la nomenclature
puis la qualité de ces pieces : il contrdle leurs normes, vérifie éventuellement
1'état de surface, les défauts de fonderie,

Il détermine s'il est nécessaire de procéder a des retouches ou si
la piece peut &tre envoyée au rebut (c'est l'agent de maftrise qui prend la déci-
sion).

11 peut alors, soit envoyer les piéces a retoucher aux agents de
maftrise de l'usinage, soit procéder aux retouches lui-méme.

Puis il prépare les pieces.

11 procede aux opérations de finition des pieces non terminées
(finitions 3 la lime, pergage, taraudage, mortaisage a la main ou a la machine
ébavurage, tragage éventuel et pointage avec une pointe a tracer, rabotage
a 1'étau limeur).

N. B. : dans le cas de la fabrication des moules en acier pour matiéres plas-

- -

tiques, l'ajusteur finit la piece et en polit 3 la main les parties moulantes qui
recevront la matidre plastique injectée.
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Puis 1'ajusteur monteur procede au montage des divers sous-en-
sembles et ensembles en contrdlant au fur et 2 mesure l'avancement de son
travail. Il réalise les ajustements a blanc, présente les piéces, les assemble,
puis les fixe définitivement soit par boulonnage, vissage, rivetage, soit
éventuellement par soudage au chalumeau ou a l'arc.

Pour les divers contréles il dispose de nombreux instruments de
mesure : équerre, jauge d'épaisseur, niveau a bulle, palmer, pied a coulisse,
gabarit.

Contréle final : il est assuré parfois par la maftrise (par sondage des produits
une machine le contréle final se fait toujours au banc d'essai. L'ajusteur
monteur y participe rarement.

2) Principales difficultés

Elles résident dans l'ajustage et le montage des parties mobiles
des ensembles mécaniques (serrage des roulements a bille, centrage des
rotors) car les tolérances sont extrémement fines et les ajustements deman-
dent une tres grande précision si l'on veut respecter les jeux de fonctionnement.

SITUATIONS D'EMPLOI PARTICULIERES

Les ajusteurs monteurs travaillant dans des ateliers de prototypes ou

. G O e ek T e e T T T W e T e e ®eEm - EE----a

Appelés aussi mécanicien, ajusteur ou méme monteur, ils sont
chargés de fabriquer des prototypes, de remanier d'anciens modeles ou de
préparer des sous-ensembles spéciaux pour les tester.

Si la succession des interventions est assez proche du profil
moyen, le travail se différencie du fait du renouvellement et de 1'imprévu
qu'implique la fabrication des prototypes.

Ces ajusteurs monteurs recoivent les plans directement du Bureau
d'études ou par l'intermédiaire de la maitrise et décident en général de leur
ordre de montage a partir d'une nomenclature simplifiée. Ils font éventuelle-
ment quelques calculs d'hydraulique. Ils ne procedent que rarement & l'usinage
de pieces unitaires, usinage qui est le plus souvent effectué dans 1l'atelier de
prototype. Par contre, ils disposent des machines communes de 1'atelier
(tour, fraiseuse, perceuse, machine & souder, meubles) pour effectuer les
retouches nécessaires. Ils réalisent l'ajustage et le montage des prototypes
en signalant les impossibilités de montage.

L'appareil a tester est envoyé aux essais, l'ajusteur monteur n'y
procédant qu'exceptionnellement lui-mé&me.
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Un ajusteur monteur d'un atelier de montage de machines-outils
spéciales effectue, en plus des tiches d'ajustage et de montage, des déplace-
ments chez le client pour dépannage, et exceptionnellement le réglage des
machines outils de 1l'atelier.

Pour les dépannages, il recoit directement du chef d'atelier 1'or-
dre de se rendre chez le client,

Avant de partir, il discute de la panne ou de 1'amélioration a
apporter avec le chef d'atelier, le chef du bureau d'études et le dessinateur
chargé de la conception de la machine, Il dispose sur place de son outillage
et du plan de la machine, Il effectue sa réparation. Il peut prendre 1'initiative
de certaines modifications qu'il signale & son retour au bureau d'études.

CARACTERISTIQUE DE 1.'EMPLOI

Cet emploi, relativement varié (complexité des opérations, longueur du
cycle opératoire) demande aux titulaires :

- de savoir lire des plans de détail et d'ensemble ;

- d'en déduire les retouches nécessaires 3 faire sur les pigces
qui vont é&tre montées, ainsi qu'éventuellement l'ordre du montage pour les
plus expérimentés ;

- d'avoir de solides connaissances d'ajustage ;

- de savoir utiliser certaines machines (perceuse , meuleuse ,
rectifieuse, étau limeur, machine & souder) ;

- il implique selon le produit une trés grande précision a l'ajustage
et au montage et des contréles tres fins.

ACCES A L'EMPLOI

Pour les emplois peu qualifiés, on recrute :

- directement 2 la sortie de formation, ou i l'extérieur avec
expérience professionnelle faible.

On exige trés souvent chez les jeunes le CAP, on recrute aussi
des titulaires du BEP, On demande des spécialités de mécanique générale,
d'ajustage, éventuellement de tournage fraisage.

Pour les emplois demandant plus d'expérience, on recrute essen-
tiellement des candidats ayant exercé auparavant des emplois d'ajusteur, d'a-
justeur monteur (pour les entreprises de moules, des ajusteurs moulistes,

ainsi que des ajusteurs monteurs ayant une connaissance des ma hines
a commande numérique dans les entreprises fabriquant tours et fraiseuses

commande numérique).
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CLASSEMENT A LA NOMENCLATURE DES EMPLOIS

Cet emploi correspond a la rubrique 382 de la Nomenclature des
Emplois, Il regroupe les appellations d''ajusteur monteur" et parfois
""d'ajusteur', de ''serrurier ajusteur'", de ''mécanicien', de "monteur", Il
exclue les ajusteurs monteurs et ajusteurs réalisant exclusivement du montage
sans ajustages, les mécaniciens affectés a la réparation des produits en-
dommagés, a l'entretien des machines outils, l'ensemble des monteurs affec-
tés au montage.
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MONTEUR EXTERIEUR

Observations

Etablissements employeurs

Classifications professionnelles P3
p2

N = W W

DEFINITION

Le monteur extérieur est un ouvrier qualifié de la mécanique
chargé par une entreprise d'installer chez le client les machines ou appareils
divers préalablement fabriqués dans les ateliers.

SITUATION DANS L'ENTREPRISE

1) Place dans le processus de fabrication

D I o i I

L'ensemble complet a été monté dans l'atelier de montage de
l'entreprise. Il a été contr6lé au banc d'essai ou au service contrdle, en pré-
sence du monteur extérieur, des agents de maitrise responsables du montage,
parfois des ingénieurs ou des dessinateurs du Bureau d'Etudes.

Les tests de fonctionnement réalisés, l'ensemble est démonté en
sous-ensembles transportables, et acheminé chez le client.

Les divers sous-ensembles sont alors remontés par 1'équipe des
monteurs extérieurs, qui réalisent également les aménagements et les liaisons
nécessaires avec d'autres équipements et assurent le bon fonctionnement de
l'ensemble,
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Le branchement électrique est ensuite réalisé par un monteur
électricien.

La machine installée est contrdlée par le chef monteur, ou par
un responsible del'entreprise constructrice, et par le client lui-méme au
cours de la mise en route et des essais.

2) Situation dans l'organisation générale de 1l'atelier

Le monteur extérieur appartient a2 une section de montage extérieur
ou de montage dépannage extérieur, rattachée soit i 1'atelier de fabrication,
soit au service aprés-vente, et qui se divise elle-mé&me en plusieurs équipes
de monteurs.

Le monteur travaille a 1l'extérieur de son entreprise, soit sur
le chantier, soit dans l'atelier ou le local du client, au sein d'une équipe de
monteurs extérieurs, qui installe & 1'unité les machines ou appareils neufs,
standards ou fabriqués sur commande du client par l'entreprise (appareils de
manutention, machine pour cidblerie, grues a tour et grues pliantes...).
Selon l'extension du réseau commexrcial de 1l'entreprise, il peut se déplacer
en France et méme a 1'étranger.

L'équipe composée essentiellement d'ouvriers qualifiés, comprend
généralement entre deux et cinq monteurs. Toutefois le monteur peut effectuer
seul l'installation.

L'équipe est normalement placée, lors des déplacements, sous
la responsabilité d'un chef monteur mécanicien, lui-méme ouvrier qualifié.
Toutefois, en son absence, elle peut é&tre coordonnée techniquement par 1'un
des monteurs,

Les ouvriers dépendent hiérarchiquement de 1l'agent de maftrise de
la section,

Le monteur regoit, en raison de son travail, des consignes parti-
culieres du Bureau d'Etudes et du Service Commercial de son entreprise, et
entre en contact chez le client, avec les ingénieurs et les responsables du
contrdle, au moment de la mise en marche de 1'appareil.

ACTIVITES TYPES

1) Description des activités

Le monteur recoit du service commercial un ordre de mission pour
aller monter une machine terminée chez le client.

Pour réaliser 1'installation il dispose :

- des divers sous-ensembles de la machine 2 monter ;
- de pitces ou appareils provenant d'autres fournisseurs :
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- du '"fourgon atelier' commun a 1'équipe, de son outillage porta-
tif personnel ;

- du plan de montage de la machine, accompagné de notes de
détail sur les opérations 3 effectuer fournies par les dessinateurs ou les
ingénieurs du Bureau d'Etudes. >

Le monteur étudie les plans (machines transmissions, fondations).
I1 visite les lieux d'implantation, contrdle les fondations, mesure les diffé-
rents niveaux, décide des calages a réaliser. Lorsqu'il a la charge de l'assis-
tance technique d'une équipe de montage, il peut déterminer 1'équipement et
le nombre de monteurs qui seront nécessaires i la réalisation du travail.

I1 prévoit, le cas échéant, les raccordements au matériel déja
en place du client, ainsi qu'aux machines livrées en méme temps par d'autres
fournisseurs,

Il met en place les sous-ensembles de la machine (alignement,
mise 3 niveau) par calage, scellement, boulonnage.

I1 contréle son montage, vérifie la pente des canalisations, la
verticalité du montage, le fonctionnement de sa machine.

Il opere les raccordements éventnels avec les autres équi pements
du client.

Apres passage de l'électricien qui procede a l'installation élec-
trique et la contréle, il effectue lui-méme ou participe a la mise en route et
aux essais de l'appareil, en présence du client.

l'usine cliente.

2) Principales difficultés

P I e L

Les principales difficultés du montage concernent la mise 3 niveau,
et l'alignement des sous-ensembles de 1'appareil.

SITUATIONS DE TRAVAIL PARTICULIERES

Les monteurs extérieurs qui font partie d'une équipe peuvent,
selon leur niveau de qualification, soit coordonner techniquement d'autres
ouvriers, soit recevoir des consignes d'un chef monteur. L'autonomie dans
1'exécution du travail, voire dans sa conception, varie donc en fonction des
responsabilités qui leur sont attribuées.
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Certains monteurs sont non seuleiment chargés d'installer des
produits neufs chez le client, mais aussi d'effectuer des visites de garantie
et d'entretien.

Au cours de cellesci, ils peuvent étre amenés 2 démonter les
machines, a diagnostiquer la panne, a remplacer les éléments défectueux par
des pitces de rechange fournies par le Service Apres-Vente, et & remonter
l'ensemble. Pour ces visites, les monteurs sont souvent seuls et jouissent
d'une assez grande autonomie.

CARACTERISTIQUES DE L'EMPLOI

Cet emploi demande de :

- savoir lire et étudier des plans de montage ;

- d'en déduire la fagon d'exécuter le travail ;

- de prévoir les équipements nécessaires, éventuellement le nom-
bre d'ouvriers susceptibles de réaliser 1'installation ;

- de bien connaitre le produit que 1'on installe ;

- de concevoir les raccordements entre diverses machines (pour
lesquels il n'existe ni plans, ni gammes).

Cet emploi assez varié (en raison des déplacements, des différen-
ces d'implantation, de travaux unitaires) suppose une certaine autonomie et
des responsabilités particulitres (absence d'assistance technique de la maf-
trise ou du Bureau d'Etudes sur place).

ACCES A L'EMPLOI

Les monteurs extérieurs sont tous des ouvriers expérimentés ;
le mode d'accés a 1'emploi le plus fréquent se fait par affectation d'ouvriers
de 1'entreprise ayant exercé auparavant dans les ateliers des emplois de
monteur, de mécaniciens, de t6liers ou de serruriers.

Néanmoins, on recrute parfois desouvriers a 1'extérieur. On

leur demande une bonne expérience professionnelle de mécanicien, de monteur,
de serrurier, sans exiger la possession d'un dipléme particulier.

CLASSEMENT A LA NOMENCLATURE DES EMPLOIS

L'emploi de "monteur extérieur' correspond i la rubrique 382 de
la Nomenclature des Emplois. Il regroupe les appellations de '"monteur exté-
rieur' ou de ""monteur', en excluant tous les '""monteurs de fabrication'' des
ateliers de montage.
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MONTEUR
Observations : 17
Etablissements employeurs : 13
Classifications professionnelles P2 : 9

P1 : 8

DEFINITION

Le monteur d'ensembles mécaniques est un ouvrier qualifié de
fabrication, qui monte des sous-ensembles ou des ensembles n.é:aniques,
a 1'unité, en petite ou en moyenne série.

SITUATION DANS L'ENTREPRISE

1) Place dans le processus de fabrication

Le montage constitue une opération majeure du processus de fa-
brication; il s'intercale entre l'usinage et le contréle final du produit terminé.
11 se décompose lui-méme, en général, en plusieurs opérations qui donnent
naissance a diverses sections spécialisées : on trouve a ce titre une ou plu-
sieurs sections de montage mécanique, une ou plusieurs sections de montage
électrique.

Le monteur, selon qu'il réalise tout ou partie du montage du pro-
duit, se situe différemment dans le processus.

S'il monte le produit de bout en bout, les postes amont sont des
postes d'usinage, de magasinage, de télerie, de 8ébit ou de mécano-soudure ;
le poste aval est le banc d'essai.
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Si le monteur ne monte qu'une partie de la machine, il peut étre
situé, soit immédiatement apres l'usinage, l'ajustage, la télerie ou le ma-
gasin, soit aprés un autre poste de montage mécanique ou électrique. Les
sous-ensembles ou ensembles qu'il a montés passent ensuite, soit & d'autres
postes de montage mécanique, soit au montage cabldge électrique, soit aux
essais ou a la peinture.

Le cas le plus poussé de la division du travail au niveau des tidches
de montage est bien évidemment représenté par la chaine de montage dont
nous avons trois exemples parmi les emplois étudiés.

2) Place dans l'organisation générale de 1l'atelier

R I I R I R b E I T I

Le monteur travaille dans un atlier de montage ou de fabrication,
au sein d'une section de montage mécanique qui réalise 2 1'unité, en petite
ou en moyenne série, des ensembles mécaniques en général standards :
(grues, pompes, variateurs de vitesse, presses hydrauliques, engins rou-
lants porte grue, tracteurs, pressoirs, pelles hydrauliques, machines pour
l'industrie textile.......)

Cette section est composée en majorité d'ouvriers qualifiés
(76 2 100%). Cependant trois des sections étudiées sont nettement moins
qualifiées, le pourcentage tombant entre 35 % 42% : elles sont spécialisées
dans le montage de tracteurs, de pressoirs et surtout dans le montage 3 la
chaine de pelles hydrauliques.

Le monteur travaille en un poste dans cette section qui est enca-
drée par un agent de maftrise (chef d'équipe ou contremaftre) ou exception-
nellement par un chef de groupe, ouvrier qualifié P3,

Le monteur n'exerce pas d'autorité hiéra~chique ou fonctionnelle
sur d'autres ouvriers sauf exception (exemple : un monteur P2 qui dirige une
équipe de trois monteurs travaillant sur des ensembles importants : chariots,
trémies et ponts roulants).

I1 entretien parfois des liaisons avec d'autres services pour les
besoins de son travail : avec le service contrdle lorsque les piéces 3 monter
sont défectueuses ; avec le magasin si les pieces ont du retard ou s'il faut
retirer les piéces nécessaires au montage, avec les dessinateurs du Bureau
d'Etudes dans le cas des machines spéciales réalisées a 1'unité.

ACTIVITES TYPES

1) Description des activités

Le monteur recoit :

- les pieces mécaniques usinées qui sont délivrées par le magasin,
éventuellement les piéces mécano-soudées (chassis), divers sous-ensembles

déja prémontés dans une autre section de l'atelier ou 2 un autre poste (carters,

moteurs, arbre, chaine, disques, pignons, armoire électrique préciblée...).
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Les plans de montage, plans d'ensemble et de détail de la machine
a monter et de ses éléments,

Une gamme de montage, fournie par le Bureau des Méthodes, ou
a défaut, des consignes orales de 1'agent de maftrise indiquant 1'ordre de
montage et la maniere de procéder,

Des conseils ou consignes supplémentaires de 1'agent de maftrise
notamment pour des commandes spéciales.

Il dispose de la caisse i outils classique du monteur, et travaille
soit a 1'établi pour le montage de sous-ensembles et ensembles de taille
réduite, soit dans le hall de 1'atelier, lorsqu'il faut mettre en volume des
appareils de grande taille (grues, pompes, engins porte grue, ponts roulants).
I1 utilise des clefs et parfois des gabarits de montage, un poste de soudure
a l'arc ou un chalumeau, des verrins, un palan.

Le monteur prend connaissance du plan.

Il peut vérifier le bon état des pieces qu'il va monter et les faire
renvoyer au contrdle si elles sont défectueuses., Cependant il travaille la
plupart du temps sur des piéces ou des sous-ensembles préréglés, vérifiés
par le Service Contréble,

Il met en place les diverses piéces et sous-ensembles, les fixe
par boulonnage ou parfois par soudure. Il contréle son travail au fur et a
mesure a l'aide de jauges, d'équerres, de régles prégraduées, de clés
dynanométriques, réalise et contr6le les alignements des dents, des pignons,
des moteurs. Il regle les passages de vitesse, les limites de course.

Voici quelques exemples de montage :

Alignement de pompes a vide

------- I:é-r;ﬁ)h-téﬁ;-ﬁféﬁa-fe- 'son montage (coupe de tuyaux, miseen place
des colliers, préparation des joints...), puis il met en place par série de
dix les chassis sur les caissons, le groupe mobile (rotor) sur le chassis,
le moteur électrique, la durité et les colliers, les courroies de transmissions,

la pompe et le réservoir d'huile.

Montage d'un variateur de vitesse

Le monteur monte et assemble dans un carter qui comporte déja
des éléments prémontés par un autre ouvrier, arbre, chaine, disque, pignons.

(voir la fiche d'emploi de mécanicien de l'aprés-vente)

Un monteur et un mécanicien travaillant sur chaine de montage

"""" 11 s'agit d'une chafne de montage en moyenne et en grande série
de pelles hydrauliques. Elle occupe 37 ouvriers qui travaillent le plus cou-
ramment deux par deux. Elle ne comprend que 35% d'ouvriers qualifiés, la

plupart P1. Elle est encadrée par un chef d'équipe de montage.
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Deux emplois ont été analysés sur cette chaine :

Les deux monteurs se répartissent le travail, 1'un se chargeant
de l'avant, l'autre de l'arriere du moteur.

Ils regoivent, la liste des moteurs dans leur ordre de passage,
chaque type de moteur devant étre équipé comme il convient.

Une gamme d'opérations a été établie par les méthodes, mais
elle n'est pas consultée par les monteurs en raison de la répétitivité des
commandes.

La durée du cycle d'habillage est de 32 minutes. L.e moteur arrive
nu aprés avoir été placé sur la chaine a l'aide d'un palonnier.

Le monteur met en place, a 1'aide de ses clés et de son outillage,
a l'avant l'embrayage, la boite de vitesse, le systeme d'accélération, ou a
l'arriere le compresseur la pompe hydraulique, 1l'aspiration d'air, le syste-
me d'arrét du moteur, les tambours de frein, le couple cénique.

Le moteur habillé passe au poste suivant ol il sera monté sur le
chassis par une autre équipe d'ouvriers.

b) un mécanicien polyvalent, affecté par le chef d'équipe a 1'un
quelconque des iﬁ')-s?:ég-&e- la chafne, en fonc tion des urgences pour remplacer
les absents ; chargé, par ailleurs, apres le passage de l'ensemble terminé
au contrble, de remédier aux insuffisances du montage (absence de piéces
diies aux retards d'approvisionnement, non fonctionnement diG 2 un montage
défectueux) = dans ce deuxieéme cas, il est au courant d'un certain nombre
de vérifications & faire. Il est en outre capable de remplacer le chef d'équi-
pe (spécialement le samedi), de distribuer le travail, de pointer les ouvriers
placés temporairement 2 un autre poste, de noter l'avancement du travail
(mise sur chaine et sortie de chaine). ’

Le contr6le final du travail des monteurs a la chaine se fait une
fois le produit terminé, par passage aux essais.

Un monteur mécaniciens travaillant sur chaine de montage

I1 s'agit également d'une chaine de montage de pelles hydrauliques,
occupant 28 personnes dont 15 mécaniciens qualifiés. Le titulaire de 1'emploi
se trouve au poste 3 de la chaine. Il est chargé de monter les boitiers
d'embrayage des pelles. Il réalise une unité par jour.

Le monteur met en place sur le chassis de la téte de tour, l'ar-
moire précidblée, la t6lerie de la cabine, les tirants et poulies, le treuil
prémonté, les dispositifs de sécurité, le moteur, l'électro-ventilateur.

Il regle avec l'aide de son chef de groupe les passages de vitesse.
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L I it e e

Le monteur fixe les sous-ensembles préréglés sur le chassis,
I1 réalise l'alignement des pignons et des poulies & 1'aide d'un jeu de regles.
I1 les fixe en les boulonnant.

La durée du montage est assez variable, s'étend souvent de
plusieurs heures a plusieurs jours.

Les séries en dépendent : selon la durée de montage, on travaille
a l'unité, en petite et, plus rarement, en moyenne série.

porte sur le fonctionnement et la qualité du produit terminé. Il a lieu une
fois le produit totalement terminé (cablage électrique y compris) au banc
d'essai. Le monteur participe rarement aux essais.

Le contrdle quantitatif existe dans peu de cas (une entreprise de
fabrication de grues).

2) Principales difficultés

Rk o I S e Gy

Elles résident dans l'alignement des moteurs, dents, pignons,
dans 1'équerrage pour le matériel roulant, dans les réglages et d'éléments
mécaniques.

SITUATIONS DE TRAVAIL PARTICULIERES

Un monteur mécanicien hydraulicien travaille sous la direction
d'un chef de groupe P3 au montage mécanique et hydraulique de presses
hydrauliques. Tous deux regoivent les pieces soit du magasin, soit de 1'usina-
ge, soit directement de l'extérieur, ainsi que les plans et un bon de travail,
Ils ne disposent pas de gammes de montage. Ils déterminent ensemble 4 1'aide
des plans d'ensemble et de détail 1'ordre du montage, et se répartissent le
travail de montage. Le monteur exécute alors le montage mécanique qui lui
a été attribué, puis met en place la partie du groupe hydraulique, préassem-
blé, sur la machine. Il peut effectuer les branchements de tuyauterie car
il n'y a pas de tuyauteur dans l'atelier. Il participe aux essais mécaniques,
hydrauliques et électriques de la machine.

Un monteur travaille au montage unitaire, en atelier, de machines
pour l'industrie textile ou chimique. Il se déplace en outre chez le client
pour effectuer des dépannages. Il recoit des plans de montage, dispose de sa
caisse a outils de monteur, d'un appareil pneumatique et d'un appareil de
levage. Les carters arrivent du poste 2, sur la chaine, les pieces mécaniques
et divers mécanismes du magasin., Le monteur contréle la qualité des pro-
duits, monte ses divers éléments, contrble le fonctionnement des boftiers
d'embrayage (il est améné A faire quelques opérations d'ajustage de série
demandant une faible tolérance). Le contr6le final est assuré par la maitrise
et porte sur la qualité et la quantité du travail fourni.

N. B. : On peut dire que cet emploi est a la frange de l'ajustage montage
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Un garnisseur :
Cet emploi prouve combien la variété des produits et la longueur
du processus de montage peuvent créer des situations particulieres :

Cet ouvrier aménage 1'extrémité arriere des voitures de la
RATP. Il utilise des pieces calibrées qui normalement n'ont pas besoin
d'étre retouchées. Il disposte d'un plan et d'un livret de montage. Il découpe
et pose les plinthes du bout arriere des voitures, les deux panneaux intérieurs,
monte les charniéres des postes et huits supports de strapontins.

CARACTERISTIQUES DE L'EMPLOI

Cet emploi demande de savoir lire des plans et d'étre capable
de réaliser correctement des alignements et des réglages.

Il ne laisse qu'une autonomie relative dans l'organisation du tra-
vail (gamme de montage précisant 1'ordre du montage).

Le cycle opératoire du montage est relativement long (plusieurs
heures & quelques jours), sauf en cas de montage a la chafine.

Le produit étant la plupart du temps standardlse, le monteur ne
rencontre cependant guére d'imprévu.

ACCES A L'EMPLOI

L'acces i 1'emploi varie selon le niveau d'expérience que requiert
l'emploi. I1 dépend aussi du produit fabriqué, lequel peut imposer certaines
spécialités.

On recrute des ouvriers peu qualifiés, directement 3 la sortie de
formation (on exige d'eux le niveau du CAP 3 défaut du dipléme), ou sur le
marché du travail, s'ils justifient d'une expérience professionnelle suffisante.
On demande en général une formation d'ajusteur ou de monteur.

Les ouvriers plus expérimentés sont recrutés soit & 1'extérieur de
J
I'entreprise(expérience professionnelle 3 l'usinage ou au montage, en méca-
nique, y compris des mécaniciens ayant travaillé dans des garages), soit par
promotion interne de monteurs qui se sont formés sur le tas, dans des sec-
tions d'usinage, de montage ou de soudure (ex. monteurs- -soudeurs),
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CLASSEMENT A LA NOMENCLATURE DES EMPLOIS

Cet emploi correspond a la rubrique 382 de la Nomenclature des
Emplois. Il regroupe les appellations de "'monteur', de "mécanicien", par-
fois d'"ajusteur' ou d'''ajusteur monteur' il est vrai peu qualifiés, Il exclue
danslensemble les ajusteurs ainsi que les monteurs de prototypes (voir la
fiche des ajusteurs n.onteurs).
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MECANICIEN D'APRES-VENTE

Observations 6
Etablissements employeurs 5
Classifications professionnelles P3 2
P2 3
P1 1

DEFINITION

Le mécanicien de 1'aprés-vente, spécialisé dans le dépannage
et l'entretien d'une gamme limitée de produits est un ouvrier qualifié de la
mécanique, travaillant pour une entreprise de fabrication ou de réparation
de machines, d'appareils ou de produits mécaniques. Il est chargé de rem-
placer les élémeuts usés ou défectueux de ces produits, sur demande des
clients.

SITUATION DANS L'ENTREPRISE

1) Place dans le processus de fabrication

L'entretien et le dépannage des produits en atelier ou chez le
client ne relevent pas du processus de fabrication des entreprises, sauf
dans quelques établissements spécialisés dans la réparation.

Ces fonctions sont assumées par des services aprés-vente ou des
ateliers de réparation.

Le produit endommagé ou la machine en panne sont renvoyés par
le client ou signalés au service compétent, s'il s'agit d'un dépannage chez le
client,




-92_

Les mécaniciens de la section de réparation démontent le produit
endommagé. Ils effectuent 1'échange des pieces, soit en s'alimentant au
magasin de pieces de rechange, soit en s'adressant a2 une section d'usinage
de l'atelier de dépannage ou du service aprés-vente qui répare les piéces
usagées ou refait la commande de nouvelles piéces.

Ils remontent le produit, réalisent les essais de fonctionnement
du produit préparé.

2) Place dans l'organisation générale de l'atelier

Le mécanicien travaille au sein d'une section de réparation d'un

service aprés-vente, d'un atelier de réparation et d'entretien ou d'un atelier
mécanique.

Cette section est exclusivement chargée de démonter les produits,
de changer les éléments défectueux et de remonter l'ensemble en en contrd-
lant le bon fonctionnement. Il s'agit de produits divers : grues, pelles, pom-
pes, compresseurs, moteurs, vannes, robinets, turbines, soupapes.

Les réparations se font a 1'unité le plus souvent, mais parfois en
petites séries. Elles sont de complexité et de technicité variables selon le
produit, ou le sous-ensemble concerné.

La section est composée en majorité d'ouvriers qualifiés (entre
75 et 100% , avec une exception 3 60%), sous l'autorité hiérarchique d'un
agent de maitrise (chef d'atelier, chef d'équipe, chef de groupe) ou d'un tech-
nicien,

Le mécanicien travaille principalement en atelier, les produits
des clients étant renvoyés pour réparation, mais aussi sur place, sur le
chantier ou dans l'entreprise du dlient.

Pour son travail, le mécanicien n'entretient pas de liaisons avec
d'autres services de l'entreprise, si ce n'est avec le magasin pour commander
certaines pieces de rechange. Mais par contre, il entre en contact chez le
client, lors de ses déplacements, avec les responsables et les utilisateurs
des produits qu'il vient dépanner.

I1 peut exercer, lors des déplacements, la coordination technique
d'une équipe de dépannage d'ouvriers qualifiés. Cette responsabilité corres-
pond aux emplois les plus qualifiés des sections étudiées.

En atelier, le mécanicien travaille généralement seul. Plus rare-
ment, la réparation est répartie entre plusieurs mécaniciens. Il se voit alors
attribuer 1l'un ou l'autre des opérations de démontage, de remplacement et
de remontage du produit en panne.
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ACTIVITES TYPES

1) Description des activités

Pour effectuer les dépannages et les réparations, le mécanicien
dispose en atelier de postes de soudage, éventuellement d'un étau-limeur,
d'une machine a roder, et de son outillage personnel. S'il travaille chez le
client il utilise un camion équipé ou une caisse d'outils ordinaires.

Le mécanicien recgoit parfois des plans ou des dessins si cela
s'avere nécessaire, (mais c'est assez peu fréquent), généralement un bon
de travail, des renseignements ou des consignes verbales de son agent de
maftrise concernant le type de panne.

Le mécanicien a en général la liberté d'organiser son travail,
I1 a plus d'autonomie a l'extérieur qu'en atelier.

I1 démonte 1'élément ou le mécanisme en posant des reperes qui
lui serviront au remontage, quand il n'y a pas de plan.

11 estime les dégats, vérifie 1'usure des différentes pieces, dé-

by

termine les piéces a changer ou a réparer.

S'il pense qu'une piéce importante doit étre changée ou si la
panne est plus grave que prévu, il en réféere en atelier a 1'agent de maftrise
qui prendra la décision de réparer ou non.

I1 nettoie les pieces si besoin est.

I1 recoit la piece de rechange du magasin en suivant les reperes
qu'il a posés lors du démontage.

Il met en route les machines remontées, effectue lui-méme les
essais de puissance, de pression, d'étanchéité selon le cas, et en présence
du client, s'il travaille a l'extérieur.

Pour les contrdles, ainsi que pour le remontage, le mécanicien
dispose de divers instruments de mesure (pied 3 coulisse, jauge de profon-
deur, comparateur, pinces, segments, cales d'épaisseur et banc d'essai).

2) Principales difficultés

Elles concernent les mécanismes ajustés, les centrages, certains
équilibres délicats (exemple : dans les convertisseurs), les problemes de
2 12 Ly 2 . . 2z .
réglages et d'étanchéité, ainsi que le remontage, sans plans, de mécanismes
parfois complexes.
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SITUATIONS DE TRAVAIL PARTICULIERES

Certains mécaniciens, plus expérimentés que les autres, ont la
responsabilité de coordonner une équipe de dépannage chez le client. Ils
organisent la répartition des tdches entre les ouvriers. On leur confie par
ailleurs des travaux d'ajustage limités : il ne faut pas oublier qu'usinage et
ajustage des pitces de rechange sont régulidrement réalisés par la section
d'usinage de 1l'atelier ou du service aprés-vente, et que les mécaniciens n'ont
pas a refaire les pieces qu'il faut remplacer.

Il arrive que le mécanicien exerce le réle de maitre d'oeuvre
pour la réparation des pieces, et qu'il soit aidé par un manoeuvre dont il
dirige et coordonne toute l'activité. Dans ce cas, lorsqu'une piece doit &tre
refaite, il entre en contact avec l'agent de maftrise de l'usinage et lui ex-
plique la réparation exacte qu'il attend.

I1 peut donner des travaux au soudeur de sa section s'il ne peut
les faires lui-méme. Il peut également commander une piece de rechange

au magasinier, sans passer par son chef d'atelier.

) Enfin, il peut étre capable de fabriquer lui-méme son petit
outillage.

CARACTERISTIQUES DE L'EMPLOI

Cet emploi demande :
- une expérience pratique et une bonne connaissance des produits
(plus ou moins rapide & acquérir selon la complexité du produit puisque le

mécanicien ne dispose pas de plans) ;

- une grande précision au remontage quand il s'agit de mécanis-
mes ajustés, de centrages, d'alignements ;

- la capacité éventuelle de tester le fonctionnement d'un mécanis-
me par passage au banc d'essai.

ACCES A L'EMPLOI

Le mode d'acces a 1'emploi est 2 peu prés le méme pour les ouvriers
quel que soit leur niveau de qualification :

- recrutement a l'extérieur d'ouvriers qualifiés ayant une expé-
rier.ce professionnelle en mécanique ou en outillage ;
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- promotion interne au sein de 1'établissement d'ouvriers, ajus-
teurs, tourneurs, soudeurs,

Cependant on recrute aussi les débutants & la sortie d'école
(FPA ou centres techniques) avec CAP ou Baccalauréat technique.

CLASSEMENT A LA NOMENCLATURE DES EMPLOIS

Cet emploi correspond 2 la rubrique 384 de la Nomenclature des
Emplois. Il regroupe les appellations de ""mécanicien', parfois de ""monteur
mécanicien' ou d''"ajusteur mécanicien", a 1'exclusion des "mécaniciens
d'entretien' affectés au dépannage et 3 1'entretien de machines outils en
atelier, ou de mécaniciens affectés a la fabrication de préséries et de proto-
types, emplois envisigés dans les fiches d'ajusteur * outilleur, d'une part,
et d'ajusteur monteur d'autre part.
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TRACEUR SUR TOLES OU PIECES MECANIQUES

Observations : 3
Etablissements employeurs : 3
Classifications professionnelles P3 : 3

DEFINITION

DY

Le travezil du trageur consiste a indiquer par une série de traits
les cotes d'usinage a respecter et par des signes conventionnels les différen-
tes opérationsa effectuer sur des t6les, des pitces mécaniques et des bitis
de fonte ou mécano-soudés, a 1'unité ou en petite série.

SITUATION DANS L'ENTREPRISE

1) Place dans le processus de fabrication

e i I A L .

L'opération de tracage suit lesopérations de débit et est préala-
ble aux différentes opérations d'usinage. Cependant ce processus peut con-
naftre quelques variantes selon la matiere tracée ainsi qu'illustré dans le
tableau ci-apres.
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obs(e:::és Type de pitces tracées Poste amont Poste aval
N° 1 Téles Débit Découpage, mis en
forme ou usinage
ou assemblage
N° 2 Béatis de fonte Sous-traitant Usinage sur machi-
----------------------------------------- nes & Commande
Ensembles mécano-soudés| Assemblage Numérique
N° 3 Tb6les Débit Découpage au cha-
. . . _____]lumeau
Pitces mécaniques Dégrossissage |[Fraisage, rabottage
Rabotage étau-limeurs, mor-
taisage.

2) Place dans l'organisation générale de l'atelier

Le traceur ne travaille pas dans une sous-unité spécifique mais
au sein d'une équipe de fabrication ("'t6lerie', ''usinage'') ou d'outillage. Il
exécute des travaux de tragage préparant les opérations que feront les ou-
vriers de 1'équipe.

Ces équipes fabriquent en petite série ou a 1'unité des pitces
entrant dans la composition d'outillage ou de produits & la commande (appa-
reils de levage, machines pour l'industrie alimentaire...).

Elles sont composées dans une trés forte proportion (80 2 100%)
d'ouvriers qualifiés et son encadrées par un agent de maftrise.

Le traceur n'a pas d'autorité hiérarchique et eatretient parfois
des liaisons fonctionnelles avec le Bureau d'Etudes ou l'atelier pour la mise
au point de son travail, Il peut travailler avec un autre traceur sur une méme
commande. Et lorsqu'il est expérimenté assurer la coordination d'équipes
d'ajustage ou d'usinage.

ACTIVITES TYPES

1) Description des activités

Le traceur regoit de l'agent de maitrise les plans et parfois des
gammes. Les plans proviennent du Bureau d'Etudes de l'entreprise ou des
clients directement,

Lespitces a tracer lui sont apportées par un manoeuvre ou un
suiveur de pieces.
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Le traceur ne travaille pas sur machine. Son équipement est
simple : réglet, compas, trusquin, pointe a tracer, marteau ; de la craie,
de la peinture, des marqueurs.

En premier lieu il procede a la lecture des plans. Cette lecture
peut &tre un véritable déchiffrage lorsque les piéces sont totalement inédites
et lorsque les plans émanent directement de clients inhabituels,

Le traceur vérifie si l'axe passe bien par le milieu de la piece.
I1 peut vérifier également si la piece, ou le bati, qui lui est fourni est bien
conforme au plan regu ; dans le cas ou les dimensions des piéces ne sont
pas exactement conformes aux cotes du plan le traceur doit faire le ""balan-
cement'' de la piece.

I1 effectue ensuite tous les calculs d'angle nécessaires. Il est
a noter que le tragage pour l'usinage de pieces sur machines & commande
numérique n'influe en rien sur le travail du traceur. En effet, si seul le trait
d'axe est nécessaire pour l'usinage sur ce type de machine, le traceur doit
faire le calcul général des angles pour obtenir ce trait d'axe.

Enfin, apreés badigeonnage des piéces, il procede au tragage :
a la pointe sur les biatis, a la craie pour les tdles.

Contrédle final : le traceur ne contrdle son travail que lorsqu'il a une petite
série a effectuer ; il contré6le alors la similitude de toutes les pitces de la
série. Ces piéces ne subissent aucun contréle, ni de l'agent de maftrise, ni

du Service Contréle,

2) Principales difficultés

Lalecture des plans constitue la principale difficulté, surtout
lorsque ceux-ci proviennent directement des clients. Le travail du traceur
est d'autant plus délicat qu'il ne connait pas toujours la destination exacte
de la piece.

SITUATIONS DE TRAVAIL PARTICULIERES

L'emploi du traceur placé au sein d'une équipe d'outillage pré-
sente quelques particularités. Un ouvrier de l'atelier d'outillage peut lui
demander d'effectuer un tragage (non prévu par le Bureau des Méthodes).
D'autes part ce traceur assure l'assistance technique de 1'équipe d'ajusteurs
(équipe & laquelle il appartient). Il peut effectuer enfin des petits travaux
d'ajustage lorsque ses opérations de tragage sont terminées.
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CARACTERISTIQUES DE L'EMPLOI

Le traceur doit é&tre en mesure de déchiffrer un plan et de le
reproduire avec soin et exactitude sur une piece. 1l doit donc savoir utiliser
avec facilité le calcul et la géométrie et avoir une bonne connaissance de
toutes les opérations d'usinage. Il doit enfin s'adapter & chaque nouveau type
de pieces produites par son entreprise d'ou la spécialisation technique entre
traceur sur t6les et traceur sur pieces mécaniques.

ACCES A L'EMPLOLl

L'acces a cet emploi s'effectue généralement par promotion
interne ; les titulaires sont choisis parmi les meilleurs ajusteurs, les plus
doués pour le calcul, avec CAP ou sans ; ilsne sont jamais recrutés directe-
ment a leur sortie de formation, Les recrutements extérieurs, qui sont
rares, sont faits sur présentation des certificats de travail.

CLASSEMENT A LA NOMENCLATURE DES EMPLOIS

Cet emploi correspond aux rubriques 371 (traceur en télerie) et
382 (traceur de construction mécanique) de la Nomenclature des Emplois.
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CHAUDRONNIER

Observations

Etablissements employeurs

Classifications professionnelles P3 OHQ :
P2

W n &

DEFINITION

Le chaudronnier est un ouvrier qualifié de la mécanique capable
d'élaborer en petite série (ou unitairement) des composants, sous-ensembles ou
ensembles chaudronnés, par tragcage, découpage, mise en forme et soudage de
toles.

SITUATION DANS L'ENTREPRISE

1) Place dans le processus de fabrication

Le chaudronnier travaille sur la matiére brute qui lui arrive
du magasin, La destination des pieces qu'il fabrique varie selon leur stade d'a-
chéevement (mais elles quittent généralement la sous-unité) : elles vont & la pein-
ture ou chez le client pour les ensembles complets et 2 1'usinage ou au montage
pour les sous-ensembles et les éléments.

I1 peut arriver cependant que les piéces subissent d'autres opé-
rations de chaudronnerie aprés l'intervention du chaudronnier (soudage essen-
tiellement) réalisées dans 1'équipe méme.
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2) Place dans l'organisation générale de 1l'atelier

I1 travaille au sein d'une équipe de fabrication, généralement
spécifique de la chaudronnerie et réalisant en petite série un produit peu standar-
disé ou aménageable (fours, matériels pour centrales a béton, mécano-soudu-
re 3 la commande....)

Cette équipe, composée pour un quart environ de chaudronniers
(le reste pouvant étre des ajusteurs, soudeurs, mécaniciens, etc...) comprend
une tres forte proportion d'ouvriers qualifiés (90 2 100%).

Un agent de maftrise, contremaitre ou chef d'équipe, assure
1'encadrement de 1'équipe.

Le chaudronnier n'a pas d'autorité hiérarchique, mais il peut
avoir la responsabilité technique d'un groupe de chaudronniers travaillant sur
le méme produit ou sous-ensemble. Il tient un emploi non posté.

N.B. : généralement le travail de 1'équipe chaudronnerie n'est ni préparé, ni
suivi par les services auxiliaires de la fabrication (tels méthodes, ordonnance-
ments, lancements, contrdles). Les dessins et plans fournis aux titulaires pro-

viennent souvent des Bureaux d'Etudes des clients.

ACTIVITES TYPES

1) Description des activités

Le chaudronnier transforme des t6les en feuilles ou en plaques,
des profilés et plus rarement des tuyaux ; tous faits d'acier inoxydable ou parfois
d'aluminium,

Il travaille d'apres les plans qui lui sont confiés par 1'agent de
maitrise en début de chaque série. Une fiche de travail lui indique parfois quantités
et délais ainsi que les opérations a effectuer, Il n'a pas de gammes et détermine
lui-mé&me le mode opératoire aidé par 1'agent de maitrise en cas de difficulté ou
pour les pieces entierement nouvelles.

I1 effectue en premier lieu le tragage des pitces d'apres les
plans qu'il a regus, plus rarement a 1l'aide d'un gabarit.

11 proctde ensuite au découpage des tdles (au chalumeau ou avec
des cisailles) puis & leur mise en forme sur des presses plieuses (des ceintreuses
pour les profilés et les tuyaux). Les machines dont il fait lui-méme le réglage,
sont 3 commande manuelle et communes 3 tous les membres de 1'équipe.

Enfin il assemble les piéeces, mises en forme, sur un poste de
soudure, Il utilise la soudure a 1l'arc pour les fortes épaisseurs (un seul cas
observé d'assemblage par brasure a l'argent).

Le chaudronnier proceéde 2 une vérification des cotes en cours
d'exécution, avec un metre et une équerre.
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Contréle final : 1'agent de maftrise réalise dans la plupart des cas : contréle de

dimensions, d'aspect, et de stabilité pour les ensembles complets.

Il arrive aussi que le produit réalisé par le chaudronnier ne
subisse aucun contrdle supplémentaire.

2) Principales difficultés

Lorsque le chaudronnier effectue lui-méme son tracage (cas le
plus fréquent) il considere généralement cette opération comme la plus délicate
de son travail,

SITUATIONS DE TRAVAIL PARTICULIERES

La description des activités types retient le cycle opératoire
le plus couramment suivi par les chaudronniers (tragage, découpage, mise en
forme, soudage). Certaines de ces opérations ne sont cependant pas toujours
effectuées, alors que d'autres peuvent s'ajouter. Le tableau suivant récapitule
certains cas observés :

Catégorie||Tracage [Découpage| Mise en}| Ajustage et |Soudage||Montage
forme || petit usinage
OHQ XX XX XX XX XX
P3 XX XX XX XX XX
P2 XX XX XX XX X
(2 ¥8Bariy

P3 XX XX XX X X

P2 - - XX XX XX

P2 XX XX XX XX XX

P3 XX XX XX X X

P3 — — — XX XX XX

emPlescly)

XX : opération principale
: opération éventuelle
: opération non effectuée par le titulaire

@l

: type d'opérations composant le cycle opératoire
moyen d'un chaudronnier
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En résumé il ressort que certains chaudronniers ont un cycle
opératoire long (du tragage au montage du sous-ensemble ou de 1l'ensemble),
tandis que d'autres interviennent soit au début soit en fin (soudage surtout) du cycle
opératoire et que la classification est indépendante de ce facteur.

Un des exemples étudiés fait apparaitre quelques particularités
quant 2 la situation générale d'emploi (avec un clycle opératoire de type courant,
voir tableau, cas n° 4), Il s'agit d'un chaudronnier travaillant dans une grande
entreprise (plus de 1 000 employés). On remarque : utilisation de gammes, pré-
sence et assistance d'un préparateur dans la sous-unité, contréle final effectué
par un contréleur. Cependant il faut noter qu'il ne réalise que des pitces unitaires
et qu'il peut utiliser diverses techniques d'assemblage : soudage autogene et A
l'arc, brasure a l'argent parfois.

CARACTERISTIQUES DE L'EMPLOI

Emploi mettant en oeuvre plusieurs techniques exigeant chacune
une technique spécifique (tragage, mise en forme, soudage...).

Emploi peu répétitif : les séries étant courtes et fréquemment
renouvelées.

Emploi autonome : le titulaire choisit souvent lui-méme son mode
opératoire (la maftrise jouant le réle de 'conseil").

ACCES A L'EMPLOI

L'acces a 1'emploi se fait surtout par promotion interne. Le
CAP de chaudronnier n'est pas exigé des ouvriers embauchés a 1'extérieur.

CLASSEMENT A LA NOMENCLATURE DES EMPLOIS

Cet emploi correspond a la rubrique 370 de la Nomenclature des
Emplois.

Nous avons considéré comme hors du groupe des chaudronniers
un des emplois observés sous cette appellation. L'exclusion s'est faite sur
le critére des opérations : en effet ce titulaire ne procéde ni au tragage, ni au
découpage, ni 4 la mise en forme des t6les. Il intervient au niveau du soudage
et de l'assemblage. Il se rapproche donc du groupe des mécano-soudeurs ou
soudeurs-monteurs.
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TOLIER
Observations 6
Etablissements employeurs 4
Classifications professionnelles P3 2
P2 3
P1 1

DEFINITION

Les toliers sont des ouvriers qualifiés de la mécanique capables
d'exécuter des ensembles ou sous-ensembles de télerie par des opérations
de découpage, mise en forme et soudage des téles. Ces travaux sont exécutés
en petite ou moyenne série (quelquefois unitairement).

SITUATION DANS L'ENTREPRISE

1) Place dans le processus de fabrication

D I e e

Le tdlier intervient de fagon suivie dans le processus de fabri-
cation : il travaille sur des téles brutes (tracées ou non par lui-méme) et
il élabore dans leur intégralité des sous-ensembles ou des ensembles qui
vont soit & 1'usinage soit au montage mais qui ne subissent plus aucune opé
ration de t6lerie proprement dite.

2) Place dans l'organisation générale de 1l'atelier

Le télier travaille au sein d'une équipe ou d'un atelier de fabri-
cation spécialisé dans la réalisation d'éléments en t6les (ensembles ou sous
ensembles) entrant dans la composition des produits fabriqués par 1'entre-
prise (fours, compresseurs, appareils de manutention, etc...)
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Les sections de t6lerie travaillent ordinairement en petite ou
moyenne série, mais le rythme de renouvellement des séries est trés va-
riable selon les entreprises et leur production (cf. ""caractéristiques de
‘1'emploi').

L'unité de travail dans laquelle travaille le t6lier est composée
en grande majorité d'ouvriers qualifiés (72 & 100%). Elle comprend des
téliers (entre 20 & 100%) et des chaudronniers, soudeurs, tuyauteurs, ajus-
teurs...)

Le supérieur hiérarchique de 1'unité est un agent de maitrise,
contremaitre ou chef d'équipe.

Le tb6lier tient un emploi non posté. Il peut travailler i 1'occa-
sion avec un autre télier (plus ou moins qualifié que lui-méme) pour la fa-
brication d'un ensemble. Le t6lier n'entretient pas de liaisons fonctionnelles
régulidres avec les services extérieurs 3 sa section,

ACTIVITES TYPES

1) Description des activites

e R e b i B B ey

Le t6lier travaille sur plans, plans d'ensemble et de détail, que
lui fournit l'agent de maftrise. Il a parfois a sa disposition les nomenclatures
des produits qu'il doit fabriquer.

Le t6lier ne posstde pas de gammes de fabrication. Son chef
hiérarchique lui indique les quantités de pitces a effectuer ainsi que les
délais a respecter, L'agent de maftrise lui donne pour chaque nouvelle série
en fabrication des indications sur le mode opératoire.

Le t6lier utilise fréquemment un gabarit qui lui sert de patron
de tragage, ou bien de modele tout au long du cycle opératoire (du-découpage
a 1'assemblage).

Le t6lier travaille sur machines. I1 découpe les téles sur des
cisailles ''guillotines' (au chalumeau si elles sont épaisses) et les met en
forme sur des presses plieuses ou des rouleuses. Les machines, communes
aux ouvriers de 1'équipe, sont 3 commande manuelle ; c'est le tlier qui en
effectue lui-méme le réglage. Il exécute parfois quelques travaux d'ajustage
a la main ou sur une perceuse, réglée par lui.

I1 exécute les opérations de soudage généralement sur un poste
de soudure a l'arc. Cependant il peut utiliser un matériel plus spécialisé
lorsque la matiére d'oeuvre le nécessite : poste oxyacéthilénique pour les
t6les tres fines, poste a l'argon pour l'acier inoxydable.
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Contréle final : le tdlier contréle lui-méme son travail, en cours d'exécution
a l'aide d'instruments de mesure trés simples (le métre). L'agent de maf-
trise effectue ordinairement le contréle final des cotes (tolérances d'environ

lmm), d'aspect et de stabilité pour les ensembles.

Les contrb6les spécifiques (de brasure & 1'argent par exemple)
sont exécutés par un contrbleur, mais ils sont rares.

2) Principales difficultés

Le tdlier ne rencontre pas de difficultés spécifiques & son travail
mais elles varient selon la situation d'emploi (réaliser des soudures parti-
culieres, brasure a l'argent, réglage des machines...)

SITUATIONS D'EMPLOI PARTICULIERES

Certains tbliers effectuent un tracage préalable aux opérations de
découpage. Il s'agit d'ouvriers travaillant a 1'unité ou en tres petite série
(ensembles complets ou sous-ensembles), I] peut leur étre confié également
la réalisation des gabarits qui seront utilisés par d'autres tSliers de 1'équipe.

I1 est & noter que pour ces ouvriers le tragage constitue toujours
la phase la plus délicate de leur travail,

CARACTERISTIQUES DE L'EMPLOI

Le tblier est apte a2 maitriser plusieurs techniques : découpage,
mise en forme, soudage, parfois tracage des téles. Selon le type de produc-
tion de l'entreprise ol il se trouve, son travail est routinier (reproduction
invariable du gabarit) ou plus varié (séries moyennes ou unitaires fréquem-
ment renouvelées). Dans ce dernier cas le télier doit faire preuve d'une
certaine adaptabilité. Le travail ne requiert pas la méme précision que celle
en usage pour les travaux d'usinage.

ACCES A L'EMPL.OI

Les t6liers débutants sont recrutés soit directement a leur sortie
d'école et justifiant du CAP de tblerie, soit aprés essais, venant d'une entre-
prise extérieure.
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Les t6liers plus confirmés se recrutent par promotion intérieure
ou sont embauchés de 1l'extérieur (CAP exigé ou simple essai).

CLASSEMENT A LA NOMENCLATURE DES EMPLOIS

Des emplois étudiés correspondent 3 la rubrique 371 de la
Nomenclature des Emplois.
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SOUDEUR
Observations Soudeurs : 10
Monteurs soudeurs : 10
Etablissements employeurs : 13
Classifications professionnelles P3HQ 4
P2 : 8
P1 : 8

DEFINITION

Le soudeur est un ouvrier qualifié capable d'assembler par
soudage, en petite série ou a 1'unité, des sous-ensembles en acier ou mé-
taux spéciaux découpés et quelquefois déja usinés.

SITUATION DANS L'ENTREPRISE

1) Place dans le processus de fabrication

Le soudeur recoit des t6les ou des tuyaux du débit, ou bien des
composants provenant des ateliers d'usinage. Il assemble, pointe, et soude
ces éléments, puis les envoie au dégraissage et a la peinture.

2) Place dans l'organisation générale de l'atelier

Le soudeur travaille au sein d'une équipe de fabrication, équipe
de '"'chaudronnerie', de "mécano-soudure' ou d'''assemblage montage'',
réalisant en petite série ou A 1'unité des ensembles mécano-soudés.

Cette équipe, encadrée par un agent de maftrise, se compose en
majorité d'ouvriers qualifiés, 70 3 100%. Le soudeur n'exerce généralement
aucune autorité hiérarchique ni fonctionnelle et occupe un emploi non posté.
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ACTIVITES TYPES

\

1) Description des activités

Au début de chaque opération le soudeur recoit les t6les débitées
ou des pitces usinées.

L'agent de maftrise lui donne un plan coté provenant du Bureau
d'Etudes ou directement du client, un bon travail et éventuellement une gam-
me. Il ajoute des consignes orales attirant l'attention sur les points délicats
Le soudeur dispose généralement d'un poste de soudure 2 1l'arc manuel au-
quel s'ajoute, parfois, un poste semi-automatique. Il peut aussi utiliser un
poste de soudure a l'argon lorsqu'il s'agit d'inox, ou encore un chalumeau
ou un poste de soudure au plasma pour découper les tbles.

Le soudeur étudie le plan qu'il a regu. Il examine les bords des
pitces A assembler et si cela est nécessaire, taille les bords en chanfrein.
Pour la préparation des surfaces le soudeur dispose souvent d'une meule.

I1 assemble les éléments en s'aidant éventuellement d'un gabarit et les bride,
souvent sur une positionneuse qui facilite 1'acces aux bords & souder. Le
soudeur assemble alors les pidces par des points de soudure : opération de
pointage. Il choisit dans bien des cas lui-mé&me son électrode. Aprés avoir
vérifié la conformité au plan delassemblage des pitces, il exécute la soudure
continue, en une ou plusieurs passes.

Le soudeur vérifie son travail 2 1'aide d'instruments de mesure
tels que 1'équerre ou le pied a coulisse. Il enleve le laitier qui s'est déposé
sur la soudure et rectifie éventuellement les déformations 3 1'aide d'un
marteau,

et de conformité.

Le service contrdle effectue dans certains cas un contréle plus
approfondi : contréle d'étanchéité et contr6le radiographique pour les éléments
d'installations pétrolidres par exemple, ou bien un contréle destructif comme
dans les charpentes métalliques. Mais, le plus souvent, le contréle s'effectue
au moment du montage.

2) Principales difficultés

Selon les postes, les difficultés ressenties sont différentes.

L'obtention d'une soudure a l'aspect régulier présente la difficulté
principale. L'assemblage exact des éléments, le travail de l'inox, le soudage
des téles fines et le soudage dans des positions inconfortables présentent
également des difficultés.
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SITUATIONS DE TRAVAIL PARTICULIERES

Dans les établissements fabriquant & la chafne, les soucdeurs
travaillent par postes (3X8), et effectuent des soudures en série,

Le cycle opératoire courant du soudeur comporte donc l'assem-
blage, le pointage et le soudage. Certains soudeurs n'effectuent pourtant
qu'une partie du cycle : soit assemblage et soudage, so:t soudage seulement,
assemblage et pointage ayant déja été effectué * par un soudeur de 1'équipe.

Dans certains cas le soudeur peut étre amené a effectuer des
interventions n'appartenant pas au cycle courant:

- oxycoupage, a l'aide d'une machine automatique ;

- modifications pour des montages spéciaux (chassis), et répa-
ration des erreurs d'assemblage commises par d'autres soudeurs, avec un
rapport sur les anomalies rencontrées ;

- réalisation de prototypes et du positionneur pour le soudage
en série, Il effectue alors des opérations de découpage, percage et soudage,

Lorsqu'ils travaillent sur chantier quelques soudeurs sont amenés
a exercer une autorité fonctionnelle sur les autres membres de 1'équipe. Ils
ont aussi, dans ce cas, l'initiative de leur mode opératoire.

CARACTERISTIQUES DE L'EMPLOI

I1 s'agit d'un travail peu répétif . Le cycle opératoire est souvent
long, allant de la préparation des bords & assembler jusqu'a la soudure. Cet
emploi requiert la capacité de lire et interpréter un plan, Le soudeur doit
également avoir une bonne connaissance des métaux et de leur soudabilité,
ainsi qu'une connaissance des différentes techniques de soudure. Les conseils
portant sur le choix de 1'appareil et la technique a utiliser ne sont donnés
qu'aux débutants.

ACCES A L'EMPLOI

Les postes de soudage peuvent &tre occupés par d'anciens OS
soudeurs ou d'anciens OS en charpente métallique, ainsi que par des compa-
gnons recrutés i l'extérieur (soudeur P1l) sans exigence-de formation parti-
culiere.
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Les postes plus qualifiés sont pourvus par recrutement externe
de soudeurs expérimentés (on peut demander le CAP) ou bien par promotion
interne de soudeurs ou d'''assembleurs' (dans le secteur des charpentes
métalliques).

Pour les postes les plus qualifiés on fait appel, de préférence,

a des soudeurs de 1'établissement, car ils ont déja une bonne connaissance
du produit fabriqué.

CLASSEMENT A LA NOMENCLATURE DES EMPLOIS

L'appellation de ''soudeur' regroupe des postes aux cycles opé-
ratoires un peu différents. Il n'y a pas cependant lieu de changer cette
appellation non plus que le numéro 361 donné par la Nomenclature des
Emplois,
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MONTEUR SOUDEUR

Observations

Etablissements employeurs

Classifications professionnelles P3
P1

= N W W

DEFINITION

Le monteur soudeur est un ouvrier qualifié capable de monter
et d'assembler par soudage des sous-ensembles ou ensembles complexes
en aciers ou métaux spéciaux. Il les fixe ensuite par pointage ou soudage.

SITUATION DANS L'ENTREPRISE

1) Place dans le processus de fabrication

e e e T T T T T i U g g g

Le monteur soudeur recoit des t6les du débit, ou des pizces
ayant déja subi un usinage (tournage par exemple).

I1 meule et assemble ces pieces et les fixe par pointage ou
soudage,

Les ensembles sont ensuite soudés par un soudeur de 1'équipe,
ou, s'ils sont terminés par le titulaire, partent au contréle.
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2) Place dans l'organisation générale de l'atelier

Le monteur soudeur travaille au sein d'une équipe de fabrication,
équipe de "montage soudage', '"'mécano soudure', de "soudure'' réalisant
des ensembles mécano-soudés a 1'unité.

Cette équipe encadrée par un agent de maftrise se compose en
majorité d'ouvriers qualifiés 75 3 100%. Le monteur soudeur n'exerce géné-
ralement aucune autorité hiérarchique ni fonctionnelle et occupe un emploi
non posté.

ACTIVITES TYPES

1) Description des activités

Le monteur souldeur recoit donc des t6les ou des pitces usinées,

L'agent de malitrise lui donne un plan coté établi par le Bureau
d'Etudes, éventuellement une gamme, et ajoute des consignes verbales.

Le monteur soudeur dispose généralement d'un poste de montage,
avec éventuellement un pont roulant (pour les grosses pieces); de. meules
et d'un poste de soudure a l'arc. Lorsqu'il s'agit de pieces complexes il peut
disposer de mannequins ou de gabarits de montage.

Le mornt eur soudeur étudie le plan qu'il a regu. La lecture du
plan et sa bonne compréhension revétent une trés grande importance et sont
déterminantes pour la suite du travail,

Le monteur soudeur ajuste ensuite les piéces a 1'aide d'une meule
afin de respecter les cotes indiquées sur le plan. Puis il monte les pieces
et les assemble par simple pointage ou bien par un cordon de soudure.

En cours d'opération le monteur soudeur vérifie 3 plusieurs re-
prises la conformité au plan de son montage. Il utilise pour cela un métre,
une équerre ou un pied 3 coulisse, Il vérifie en fin d'opération le bon fonc-
tionnement de l'ensemble et l'absence de déformations dues & 1'assemblage.

par sondage par le Service Contréle. Il s'agit d'un contréle dimensionnel et
de fonctionnement.

2) Principales difficultés

L'opération la plus délicate est sans conteste la bonne compré-
hension du plan, et son interprétation.

L'assemblage, s'il s'agit d'un ensemble complexe, peut présenter
des difficultés.
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SITUATIONS PARTICULIERES

Soudeur hautement qualifié qui effectue seulement 1'assemblage
et le pointage des éléments, la soudure est faite par un soudeur moins
qualifié de son équipe.

CARACTERISTIQUES DE L'EMPLOI

Cet emploi requiert avant tout la capacité de lire un plan et de
l'interpréter. Il demande également beaucoup de précision afin de respecter
les cotes, tout au long de l'assemblage. Cet emploi se distingue de celui
de soudeur par l'importance que revét 1'assemblage et le montage, la sou-
dure ne présentant généralement pas de difficultés particulieres. Le monteur
soudeur est avant tout monteur et sa qualification est liée au travail d'assem-
blage pointage (cf. fiche soudeur).

ACCES A L'EMPLOI

Pour les postes les plus qualifiés l'acces a l'emploi se fait par
promotion interne. Il s'agit d'ouvriers qualifiés ayant une bonne connaissance
des produits et des techniques utilisées,

Pour les postes moins qualifiés on peut procéder par recrutement

externe d'ouvriers justifiant d'une certaine expérience. Ils doivent passer un
essai.

CLASSEMENT A LA NOMENCLATURE DES EMPLOIS

Nous avons regroupé dans cette fiche : soudeur HQ, n° 361,
chaudronnier, n° 370 et monteur au plan, n° 372, Nous proposons l'appel-
lation de'monteur-soudeur', car la partie spécifique de leur travail consiste
en montage. Et ils se distinguent du monteur, en soudant les éléments qu'ils
ont assemblé, Aucune rubrique de la Nomenclature des Emplois ne semble
satisfaisante pour répertorier ces postes.
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REGLEUR - METTEUR AU POINT (%)

DEFINITION

Le régleur metteur au point monte 1'outillage sur une machine
neuve fabriquée et assemblée par 1'établissement dans lequel il travaille,
I1 regle les outils, puis les différents mécanismes, de manitre 2 ce que
le produit fabriqué par cette machine soit conforme aux normes par le client
dans le cahier des charges.

DESCRIPTION DES ACTIVITES

Le régleur metteur au point travaille dans un atelier de ''montage
réglage' sur une machine neuve qui vient d'y &tre montée. Il recoit du Bureau
des Etudes un cahier d'outillage, un dessin de la machine, un plan du pro-
duit, le cahier des charges du client et les produits livrés par le client afin
de procéder aux essais.

B I I .

(%) 11 s'agit du résumé d'une étude de poste (régleur metteur au point P3),

et non d'une description type. Cet emploi appelé régleur par 1'établissement,
se distingue pourtant de l'emploi de régleur affecté au réglage des machines
semi-automatiques, ou automatiques (cf. fiche régleur) servant a la fabri-
cation,
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I1 dispose de différents instruments de mesure, universels et
spéciaux, ainsi que d'un outillage manuel.

En fonction de données regues il monte alors 1'outillage de la
machine, en se référant au cahier d'outillage, et en vérifie le centrage. 11
vérifie tous les mécanismes et les regle . Il vérifie également 1'alimenta-
tion de la machine et le fonctionnement. Il vérifie enfin la qualité du produit
obtenu.

Lorsqu'une pitce présente un défaut il peut la retoucher a la
lime apres en avoir averti le Bureau des Etudes et avoir regu son autori-
sation.

La machine étant réglée, le régleur metteur au point effectue une
démonstration de fonctionnement devant le chef d'atelier qui réceptionne la
machine.

Enfin, le régleur metteur au point se rend alors chez le client

pour mettre la machine en route, faire une démonstration de fonctionnement
et donner au personnel les instructions nécessaires a 1'utilisation.

CARACTERISTIQUES DE L'EMPLOI

Pour cet emploi sont éxigéesune grande expérience des machines
fabriquées, une certaine mobilité, le régleur metteur au point devant se
rendre chez le client, et, si possible, la connaissance d'une langue étrangeére
lorsque la clienttle de l'entreprise est étrangeére.

Les régleurs metteurs au point sont, en fait, spécialisés sur le

type de matériel fabriqué par 1l'entreprise, d'ou la préférence attribuée 2 la
promotion pour l'acceés a cet emploi.

ACCES A L'EMPL.OI

L'acces a cet emploi est ouvert 2 des monteurs ou ajusteurs con-
firmés titulaires du CAP.

L'acces a l'emploi ne se fait jamais par recrutement a 1'extérieur.
Tous les ouvriers ont occupé auparavant un poste dans 1'atelier de montage
afin d'acquérir une-bonne connaissance de la machine.
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ITIeme PARTIE
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Cette analyse a pour but d'élaborer une typologie des situations
de travail observées de maniére significative quant a la formation ou 1'expé-
rience requise.

I1 convenait donc de rechercher dans les situations observées
les éléments qualifiants c'est-2-dire susceptibles a la fois de les différencier
entre elles et d'en permettre la comparaison. L'intention de 1'étude est en
effet de rechercher ce qui change lorsque 1'on compare les emplois entre
eux, la portée de ces différences quant a la qualification requise et les fac-
teurs qui sont susceptibles d'influer sur de tels changements. Par éléments
qualifiants nous entendrons les dimensions par rapport auxquelles il est
possible de repérer et d'ordonner les changements décelés au niveau des
tdches ou des conditions dans lesquelles elles sont effectuées.

Ta description des emplois par famille (II@me partie) ne cons-
titue de ce point de vue qu'une premidre ébauche privilégiant l'aspect spécia-
lisé selon les distinctions usuelles.

" Nous chercherons donc & élaborer une typologie qui soit
fondée sur des criteres explicites et non plus une description moyenne admet-
tant volontairement des variantes parfois non négligeables.

Ce n'est qu'a partir du moment ou une telle typologie sera dis-
ponible que nous pourrons nous efforcer d'en mesurer les effets sur la
formation ou l'expérience professionnelle et de tenter de repérer les facteurs
liés.

I - ELABORATION D'UNE TYPOLOGIE DES EMPLOIS

Dans la mesure ou un premier regroupement des observations
en familles de spécialité avait été élaboré, nous avons tenté d'isoler les
dimensions selon lesquelles les situations de travail se différencient a 1'inté-
rieur d'un groupe de famille en utilisant comme support a la fois les descrip-
tions et les bordereaux de codification,
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L'exercice a été fait successivement pour l'ensemble des
observations relevant des groupes de familles suivants :

ouvriers qualifiés sur machines outils ;
ajusteurs, ajusteurs monteurs et monteurs ;
régleurs et mécaniciens de réparation ;

tracteurs, chaudronniers tdliers et soudeurs - moteurs

sur deux ;

L'élaboration d'une grille de critéres synthétiques classante
pour l'ensemble des situations de travail observées quelle que soit son grai -
pe de familles ou sa famille d'appartenance a été conduite parallélement &
la recherche d'un modele général explicatif de la qualification propre aux
emplois étudiés, susceptible de fournir des hypotheses d'interprétation des
phénomenes observés et mis en évidence. Il fallait en effet que les critéres
retenus non seulement traduisent des différences d'observations mais soient
interprétables pour l'objet méme de cette étude. Il n'aurait servi 3 rien de
multiplier les variables si celles-ci tout en correspondant aux informations
concrétes recueillies ne pouvaient entrer dans un schéma général explicatif.

A cette condition, il devenait possible de réexaminer la portée
réelle des distinctions faites liminairement en mati¢re de spécialité et,
compte-tenu 2 la fois des dimensions de la qualification propre & chaque pro-
fil et des regroupements de plusieurs spécialités professionnelles, d'élaborer
une typologie de la qualification des emplois. Cette typologie intégrerait alors
trois dimensions essentielles : niveau de la qualification, extension du champ
d'activité dans l'organisation fonctionnelle de 1'entreprise et, spécialité pro-
fessionnelle.

Celleci étant fondée sur des criteéres précis susceptibles
d'interprétation, nous pouvions espérer disposer de l'instrument indispen-
sable pour étudier les effets et les facteurs de 1'évolution des qualifications.

Pour la clarté de l'exposé nous présenterons successivement :

- les profils de qualification résultant des situations observées;

- un essai de construction d'un modele explicatif de la quali-
fication propre aux emplois étudiés ; . )

- les complémentarités entre spécialités professionnelles et
spécialités de formation et la constitution de groupes de
spécialités ;

- la typologie des emplois résultante.

A - LES PROFILS DE QUALIFICATIONS PROPRES AUX SITUATIONS OBSERVEES

Ces profils ne considerent pas l'aspect spécialité de la quali-
fication ou plus exactement, cet aspect est considéré comme une donnée
indépendante et extérieure au profil. On a donc cherché i isoler les
différentes dimensions selon lesquelles se développaient les interventions
correspondant aux situations de travail décrites (descriptions) ou codées
(bordereaux de codification), et & ordonner les différents niveaux d'interven-
tion repérés sur chacune de ces dimensions. Cela revenait & construire une

série de critéres synthétiques les différenciant et & élaborer une échelle
ordonnée et croissante pour Qha.cune d'elle.
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1) Les criteres synthétiques

9 échelles de critéres synthétiques ont pu &tre construites.
Elles concernent :

- la diversité des opérations effectuées

- la supervision et 1'assistance technique regue

- le mode instrumental d'appréciation de la qualité de son travail

- la diversité du travail réalisé appréciée a partir des séries
effectuées

- l'initiative dans la préparation du travail

- la précision des instructions de travai'

- les responsabilités techniques éventuelles au sein de 1'équipe
de travail

- la participation aux études et méthodes

- le réle technique 2 1l'extérieur de 1'équipe de travail.

a) Le critére : diversité des opérations effectuées

Pour différencier les situations observées selon le travail
exécuté, on a distingué trois niveaux de diversité qui correspondent a des
opérations différentes par famille de spécialité initiale, mais situent les
observations relativement les unes aux autres sur une échelle unique :

Niveaux d'opération :

01 - tous travaux de la spécialité et travaux complémentaires
relevant d'autresspécialités

02 - tous travaux de la spécialité

03 - travaux simplifiés ou partie seulement des travaux de la
spécialité,

(les chiffres et lettres constituent la référence de code que
l'on retrouvera dans les profils)

Le profil moyen de la description a servi de référence a l'in-
térieur de chaque famille de spécialité.

Un tableau de concordance générale entre cette échelle et les
opérations relevant des différentes familles initiales de spécialité permet de
noter que les travaux complémentaires effectués au niveau d'opération le
plus élevé ne sont pas constitués de petits travaux accessoires mais re- ‘
quierent l'utilisation d'autres techniques pour la finition ou la préparation des
pieces et ont une incidence directe sur la qualité finale du produit.

Si le niveau réel de complexité ne peut &tre évalué de maniere
homogene entre spécialités (familles), il demeure possible de distinguer les
emplois toutes spécialités confondues selon que leur activité s'étend ou non
3 d'autres tiches que celles relevant du profil moyen. C'est-a-dire selon
1'extension et la diversification de compétence ou mieux de 1'élargissement
du savoir faire professionnel requis. Nous verrons plus loin 1l'interprétation
donnée de ce phénomene d'élargissement des compétences techniques hors du

domaine habituel de la profession,




NIVEAUX D'OPERATIONS ET OPERATIONS EFFECTUEES PAR FAMILLES ET SPECIALITE

a) Ouvriers sur machines outils

spécilalités

niveaux

t

FRAISAGE

TOURNAGE

PERCAGE

ALESAGE

‘RECTIFICATIO

TAILLE
'ENGRENAGE

H
,01 - Travaux
‘complémentaires

1S
<

Y
<

o

Travaux de finitionr
de rectifiage, ta-
vaudage, percgage,
et tournage, ajus-
tage pour les frai-
seurs-outilleurs

Travaux de finition
de décolletage, fi-

letage, rectificatior

tion, fraisage et
ajustage.

h\lon observé

Fraisage, rabotage,
pointage, alésage,

Tournage, file-
tage, taille

percage, en finition|d'engrenage.

ou sur prototype

Non observé

iOZ - Travaux
ide la spécialité

Fraisage sur tous
métaux

Tournage avec mi-
se a cote de préci-
sion (17100 &)

T ravaux sur
outes machi-
nes y compris
ointage

Alésage

Toutes opéra-

tions de recti-
fication interne
ou externe

Taillage tous
types

03 - Travaux
simplifiés

Réalisation d'é-
bauche

Travaux d'exécu-
tion,de précision
limitée (ordre du
1/100 &)

T ravail sur un
type de maté-
riel

Non observé

Rectification
extérieure

Travaux sur
machines auto-
matiques

- gl -



NIVEAUX D'OPERATIONS ET OPERATIONS EFFECTUEES PAR FAMILLE DE SPECIALITE

(suite)

b) Ajusteurs et monteurs

AJUSTEURS
OUTILLEURS

AJUSTEURS
MONTEURS

AJUSTEURS
FABRICATION

MONTEURS
EXTERIEURS

MONTEURS-ENSEM -
BLES-MECANIQUE

01 - Travaux
‘complémen-
taires

1

Finition et mise au
point tous procédés vy,
compris fraisage et
tournage

Vérification et retou-
ches manuelles + as-
semblage avec ajus-
tage et mise au point

Retouches et finition
mécaniques y compri
fraisage et tournage
Réalisation des ajus-
tements au montage

L

Réalisation de tous
travaux d'installa-
tion des ensembles
ou machines chez

le client avec essaig
et mise au point

Non observé

%02 - Travaux
|de la spécia-
jlité

j

Réparation et affu-
tage d'outils (ajus-
tage et travaux
annexes)

Assemblage avec
ajustage et mise au
point

Retouche et mise a
cote d'ajustage avec
ou sans travaux sur
petites machines
d'ajustage (percgage,

taraudage, mortaisagg

alésage)

Réalisation partiell
de tous travaux d'in
tallation et montage
mécanique

Montage et fixation
d'ensembles et sous-
ensembles mécani-
ques avec réglage
des alignements et
tolérances

I
.03 - Travaux
.simplifiés

Non observé

Assemblage

et travaux de prépa-
ration (sciage, ta-
raudage, percgage)

Non observé

Non observé

Pose et fixation d'é-
léments

~ €21 -



NIVEAUX D'OPERATIONS ET OPERATIONS EFFECTUEES PAR FAMILLE DE SPECIALITE (suite)

c) Traceurs, chaudronniers, téliers, monteurs soudeurs, soudeurs

écialités

Niveaux

TRACEURS

CHAUDRONNIERS

TOLIERS

MONTEURS
SOUDEURS

SOUDEURS

0l - Travaux
complémentaires

Ajustage-pointage

Travaux d'ajustage

Tragage et ajustage

Finitions d'ajustage

Non observé

102 - Travaux
de la spécialité

Tous travaux de
tracage

Tous travaux de
chaudronnerie y
compris soudage,
sans finitions
d'ajustage

Tous travaux de
mise en forme

Montage et soudage
de pieces mécaniques
ou ensembles mécano
soudés

Utilisation simultanée
de plusieurs procédés

plasma -oxyacetyléniq
rarement tous Ala foi

03 - Travaux
simplifiés

Non observés

Travaux partiels
sans tragage ou
tragage au gabarit

Travaux simples
sans finition ou
préparation, effec-
tués au gabarit

Soudage arc et mon-
tage au mannequin

Soudage avec élémentsy
préassemblés ou as-

semblés sur gabarit

de soudage (arc-argon,

- %2l -



NIVEAUX D'OPERATIONS ET OPERATIONS EFFECTUEES PAR FAMILLE DE SPECIALITE (suite)

d) Régleurs et mécaniciens

. clalités REGLEURS MECANICIENS
Niveaux

01 - Travaux complé- |[Retouches de pitces & la main|Réparation de pieces a la

mentaires ou sur machine et affGtage main ou machine d'usinage
1 d'outils ou fabrication d'outillage
02 - Travaux de la [Tous travaux de réglage mon-|Echanges de pie¢ces(montage
spécialité tage et réglage d'outils et et démontage) par tous proc%
achines avec test de lere dés y compris soudage- et
iece et instruction & 1'uti- mise au point et réglage)

lisation

p3 - Travaux simplifiés Non observé Non observé

- 6l -
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Cette variable a été construite pour apprécier la responsabilité
réelle de l'ouvrier dans l'exécution des opérations qui lui sont confiées.

Cinq niveaux ont été distingués :

- C1 - Contréle inexistant ou contrble final rare ou l'initia-

tive de 1'ouvrier.

C2 - Contréle final a postériori des pieces ou ensembles
C3 - Contré6le préalable de la premiére piéce avant d'enta-
mer la série (procédure d'acceptation préalable)

C4 - Contr6le en cours de fabrication de la lére pitce ou
assistance au montage et réglage pour la fabrication
d'une premitdre pidce de série.

C5 - Préréglages , contrdles et assistance suivis en cours
de fabrication.

Cette variable exprime le degré de fiabilité et d'autonomie
concédé 2 l'intéressé dans l'exécution méme de son travail.

Celle-ci confirme 2 la fois 1'étendue de la gamme des travaux
réalisés et la répétitivité de ceux-ci.

On a retenu :

- S1 - Prototypes et travaux a l'unité
- S2 - Travaux a 1'unité et petites séries
- S3 - Petites et moyennes séries avec occasionnellement des

travaux a l'unité

- S4 - Petites et moyennes séries a 1'exclusion des travaux a
1'unité

- S5 - Grandes séries

d) Le crittre : mode instrumental

11 s'agissait de tenir compte des instruments manipulés dans
le travail pour en apprécier le bon déroulement et distinguer les mesures
réelles de l'utilisation de modeles, gabarits, cales, tampons spécifiques
d'une application particuliere et se référant davantage 3 un savoir-faire qu'a
la connaissance des parametres techniques et de leur mesure,

Trois positions ont été distinguées :

- M1l - Mesure de cote avec instruments de mesure
- M2 - Mesure de cote et contrble avec standards
- M3 - Contréle par standards



e) Le critere : initiative dans la préparation du travail

Alors que les quatre premiers criteres ont trait a 1l'exécution
du travail, la 5¢me et la 6@me portent sur le degré de prescription du travail
demandé et sur la latitude de l'ouvrier dans la préparation technique de son
travail.

Le critere d'ini.iative dans la préparation du travail concerne
plus particulierement l'intervention ou la non intervention de l'ouvrier dans
la préparation ; la nature des instructions est relative a leur précision.

Les degrés d'intervention dans la préparation du travail ont
été isolés :

- NP1 - calcul ou élaboration des parametres et choix du mode
opératoire; .

choix du mode opératoire, c'est-a-dire du procédé

de travail constitué de la nature et la succession des
opérations permettant d'obtenir le résultat recherché,;
- NP3 - choix des outils ou du montage;

- NP4 - absence d'utilisation a ce stade.

- NP2

Celui-ci a été évalué en fonction du support méme de ces
instructions :

I1 - plans ou modeles sans gamme ;

IZ - plans détaillés ou plans avec fiches techniques ou gammes
succintes ;

I3 - plans détaillés et gammes ou fiches techniques ou consi-
gnes opératoires;

14 - documentation technique plus ou moins complexe mais
consignes strictes et spécifiques a chaque type de tra-
vaux.

D i i L I B I I I ettt

RIl - directives techniques 4 des personnels relevant d'autres
spécialités;

RI2 - responsabilité technique vis-a-vis de personnel de méme
spécialité;

- RI3 - responsabilité de coordination d'0S ou de personnel en
deca du profil moyen de la spécialité;

RIO - absence de toute responsabilité technique sur d'autres
personnes.
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Il s'agit de travaux ne relevant pas normalement de 1'éxécution
mais concernant la mise au point des procédés ou méthodes, ou encore la
définition du produit ou sous-produit.

On a isolé les situations types :

EMP]1 - réalisation de dessins ou croquis de pieces ou de
montages spéciaux - (produits, outillages) ;

EMP2 - amélioration et mise au point de méthodes de fabri-
cation sur prototype (procédés) ;

- EMP3 - participation a 1'étude technique de la pi¢ce ou des
méthodes de fabrication ;

EMPO - absence d'interventions significatives A ce stade, les
seuls échanges d'informations ou contacts avec le
bureau d'étude ou les méthodes étant insuffisants
pour &tre significatifs sur cette dimension.

i) Le critdre : relations fonctionnelles 3 l'extérieur de 1'équipe

- RE1 - la préparation et la mise au point des résultats 3 obte-
nir (définition du travail) ou formulation de diagnostics
techniques avec les méthodes, l'atelier ou le service
essai, voire l'approvisionnement ont seules été consi-
dérées comme significatives.

- REQ - les relations communes avec d'autres services n'appa-
raissent pas dans les cas d'espéce comme significatives
d'un contenu technique particulier. Elles naissent des
échanges résultant des liaisons entre services dans
l'accomplissement du processus de fabrication.

2) La construction des profils

a) Ceux-ci ont été établis par groupe de familles de spécialité
ainsi qu'il a déja été précisé et, a partir d'un classement de 1'ensemble des
situations observées selon les échelles propres a ces 9 critéres synthétiques,
Un nombre limité de profils sont apparus pour chaque famille. Ils ont été
ordonnés dans les tableaux suivants de maniéreé hiérarchique.

Dans ces tableaux les différents critéres ont été classés de
gauche 2 droite selon que les seuils de rupture entre items apparaissaient
plus ou moins rapidement pour obtenir une présentation diagonalisée des
seuils de rupture entre modalités et ordonner ainsi les différents profils par
ordre croissant de complexité.

Chaque profil a été identifié par une appellation dans sa famille
de spécialité. Ces appellations ont été données par nous en vue de souligner
les caracteres distinctifs faute d'en trouver de classantes parmi celles utili-
sées dans les entreprises.
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On obtient ainsi :

22 profils distincts pour les ouvriers sur machines outils

19 profils distincts pour les ajusteurs et monteurs

13 profils distincts pour les traceurs, téliers, chaudronniers
soudeurs

7 profils distincts pour les régleurs et mécaniciens.

Soit au total 66 profils pour 237 observations. Ils constituent
les profils détaillés des situations observées et sont présentés dans les
tableaux des pages suivantes (p. 122 3 125),

b) Les indicateurs synthétiques et les dimensions essentielles
de la qualification

I1 convenait de s'interroger alors sur la portée des critéres
retenus et pour cela d'analyser les modalités composites successives de ces
différents critres,

Or les modalités s'ordonnaient par rapport & quatre dimensions
majeures :

1'exécution du travail

la préparation du travail

la coordination technique du travail d'équipe
le travail d'étude et de méthode.

Les modalités composites des réponses aux différents criteres
relevant de ces dimensions apparaissaient alors eanombre plus limité. Elles
se révélaient en outre compatibles avec une interprétation du phénomene de la
qualification des ouvriers de fabrication (cf. paragraphe suivant) et non plus
comme constituant un continuum apparent de profils successifs,

Par commodité nous avons appelé ces modalités composites :
indicateurs synthétiques de la qualification observée.

- 0S - opérations simplifiées effectuées en série
- 1 - sous-assistance technique
- 2 - avec contrble préalable de la premiere piece de
série

- OPS - toutes opérations professionnelles de la spécialité
effectuées sur des séries :
- 1 - sous assistance technique
- 2 - sous contrble préalable
- 3 - sans contr6le préalable
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- OPU - Toutes opérations professionnelles de la spécialité
effectuées habituellement ou occasionnellement 3

1'unité ;

- OPC- toutes opérations professionnelles de la spécialité
effectuées généralement i 1'unité et travaux profes-
sionnels complémentaires relevant d'autres spécialités ,

(les lettres et chiffres constituent les codes de référence
utilisés dans les tableaux)

Cela revenait alors A disposer d'une échelle ordonnée crois-
sante 3 7 positions.

On notera que le critére instruments de mesure s'est révélé
en la forme peu classant puisque le contrfle sur standard est apparu redon-
dant avec lesprofils les plus simples. L'utilisation d'instruments de mesure
est trés largement répandue pour ses emplois considérés comme qualifiés
au départ par l'entreprise et la précision du travail n'est pas a elle seule un
critére discriminant si 1'on ne peut tenir compte de la nature des pieces a
réaliser et de 1'équipement utilisé.

if) dimension-préparation du travail
L3 encore le degré de précision des instructions évolue en
parallele avec le degré d'initiative dans la préparation du travail ; le caractere
prescrit des premieres entrafnant la limitation de la seconde. L'imprécision
relative de 1'évolution de la prescription des instructions 3 travers la forme
de leur support, décrite trop succinctement, nous a conduit ici & privilégier
le critére initiative dans la préparation du travail.

On notera donc :

- O - 1l'absence d'initiative dans la préparation;

- IL - intervention limitée, réduite aux montages et au choix
des outils; _

- IMO - maftrise du choix du mode opératoire, c'est-i-dire
non seulement des instruments de travail mais aussi
des opérations successives i réaliser pour atteindre
l'objectif désiré;

- IT - mafitrise totale de la préparation technique du travail
y compris le calcul des parametres ou 1'élaboration.
du processus,

iii) dimension ou cordination ou technique - Elle releve

R - e e i T T T S i

1 -responsabilité sur des professionnels d'autres
spécialités
2 -responsabilité sur des professionnels de la spécialité
3 -responsabilité de coordination 4d'OS.
Le terme ''professionnels' signifie des personnes relevant du
profil moyen,
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iiii) dimension études et méthodes
On a ordonné les deux critéres travaux propres d'études et
méthodes, et rble technique extérieur a 1'équipe de travail :

1 - réalisation d'études de produits ou procédés

2 - participation 4 1'amélioration des méthodes

3 - varticipation aux études techniques produits et méthodes
4 - échanges techniques portant sur des essais ou diagnostics

- e' e el a’ et

3) Les profils et les indicateurs de qualification par groupes et familles
spécialités initiales :

- ouvriers sur machine outils

- ajusteurs, ajusteurs-monteurs, monteurs

- trageurs, chaudronniers, tbéliers, monteurs-soudeurs,
soudeurs

- régleurs machines outils, mécaniciens, réparation et apres-
vente,




PROFILS ORDONNES

OUVRIERS SUR MACHINES-OUTILS

Indicateurs synthétiques

5 i Respomsa{Responsa Relation*
i hiveau . . l.:i.lité fonction-{ Studes . oordina- études
! opérationsﬂ controle | meswes bréparatio nmstructior séries mlt:ne nelles r:étthodec exécunonﬁpréparatio on tech- Ztmd aﬁ
1 quipdexternes nique mdth
2 1'équipy
Tailleurs engrenage grande série 03 CS M3 0 14 35 (0] 0 o 0s1 0
Tourneurs débutants 03 C4 M3 o 14 sS4 0 0 o 0s1 0
Rectifiews débutants et série (moyenne) 03 C4 M2 0 14 sS4 0 0 0 0s1 0
Fraiseurs débutants et ébauc’es 03 C4 M2 0 13 sS4 0 0 0 0s1 0
Perceurs (PM) 03 Cs14| M2 0 13/4 sS4 0 0 0 0s2 0
Rectifieurs moyenne série 03 C4 M2 NP3 I3 sS4 0 0 (1] 0s1 IL
Aléseurs moyenne série 02 Cc3 M1 NP3 14 sS4 0 (] 0 0oPs2 IL
Tailleurs engrenage (PM) 02 C3 M2 NP3 13 sS4 0 0 0 OPs2 IL
Towrneurs petite et moyenne série (PM) 02 c2 M1 NP3 13 sS4 o 0 0 OoPs3 IL
Fraisews petite et moyenne série (PM) 02 c2 M1 NP3 13 S4 0 0 0 OPS3 IL
Rectifiewrs (PM) 02 c2 M2 NP3 12/3 s3 ] 0 0 OPU IL
Alésewrs (PM) 02 (o] M1 NP3 13 s2 0 0 0 OPU L
Taillewrs engrenage, chefsd'équipe 02 Cc2 M1 NP2 12 sS4 RI3 0 0 OPS3 IMO 3
Pergewrs grosses pidces, polyvalents 02 c2 M2 NP2 12 s2/3 o 4] (1} OPU IMO
Fraisewrs série expérimentés 01 ce M1 NP2 12 S3 OoPC IMO
Tournews série expérimentés 01 c2 M1 NP2 I1/2 S3 . OPC IMO
Alésewrs prototypes 01 c2 M1 NP1 12 s2 RI2 OPC IT
Rectifieurs outilleurs 01° c2 M2 NP1 n S3 RI2 0 EMP1 OPC IT 2 1
Fraisews outilleurs (PM) 01 ce M1 NP1 1n S1 o RE1 EMP3 OPC IT 3
Tournewrs prototypes (PM) 01 C1 M1 NP1 n s1 0 RE1 EMP3 OoPC T 3
Fraiseurs metteurs au point et prototypes 01 Cc2 M1 NP1 I S1 RI2 RE1 143 OPC IT 2 1
Tourneurs prototypes, poingons, matrices 01 C1/q2 M1 NP1 n P RI1 RE1 1+2+3 OPC IT 1 1

- 7¢t -



PROFILS ORDONNES

AJUSTEURS - AJUSTEURS MONTEURS - MONTEURS

Indicateurs synthétiques

ResponsajRelations
N bilité fonction~ | études coordina-| études
Bpérations controle | mesures mveau' instructioh séries interne jnelles et exécution préparaticﬂn tion et
préparation Hﬁ 1'équipefp 1'équipe| méthodes teciinique Jméthodes

Ajusteurs monteurs éléments standards 03 C4/5 M3 0 13/4 sS4 (1} o 0 0s1 0
Monteurs d'éléments série 03 C314 M3 0 1314 sS4 0 0 o os1 (0]
Ajusteurs fabrication débutantsséries 02 C4 M3 0 14 s2 0 0 o OPs1 0
Monteurs petite série 02 c2/3 M3 0 13/4 $3/4 0] 0 0 OPS2 (0]
Ajusteurs monteurs petite série 02 c2 M2 0 13 S4 (4] 0 0 OPS3 0
Monteurs mécaniciens (PM) 02 Cc2 M2 NP3 12/3 S3/4 0 0 0 OPS3 IL
Montewrs extérieur en équipe 02 c2 M2 NP3 I3 S1 0] r 0 0 OPU IL
Ajusteurs fabrication (PM) 02 02 M1 NP2 13 S3 0 0 0 OPU IMO
Ajustewrs montews (PM) 02 Cc2 M2 NP2 12 S3 0 0 0 OPU IMO
Mécaniciens outillewrs 02 c2 M1 NP2 11 s2 0 o 0 OPU MO
Montewrs mécaniciens polyvalents 02 Ci/2 M1 NP2 13 $2/3 0 EMP3 RE1 OPU MO 3
Ajustewrs fabrication aéronautique Hte précisign 01 c2 M1 NP2 12 S3 0 0 0 OPC IMO
Ajusteurs montewrs, metteurs au point 01 c2 M1 NP2 11/2 S2/3 0 0 RE1 OPC IMO 4
Montewrs extériew (PM) 01 C1 M2 NP2 12 S1 0 RE1 OPC MO 4
Morteurs extérieur chefs d'équipe 01 C1 M2 NP2 12 S1 RI2 0 RE1 oPC IMO 2 4
Ouvriers polyvalents usinage outillage 01 c2 M1 NP1 n S1 0 EMP3 0 OPC IT 3
Ajusteurs outilleurs et prototype (PM) 01 Cc2 M1 NP1 11 S1 (4] EMP3 RE1 OPC IT 3
Réglew outillew 01 Cc2 M1 NP1 I s1 0 EMP1 RE1 OPC IT 1
Ajusteur outillew coordinateur 01 c2 M1 NP1 I S1 RI1 EMP1 RE1 OPC IT 1 1

- £l -



PROFILS ORDONNES

TRACEURS - CHAUDRONNIERS - TOLIERS - MONTEURS-SOUDEURS - SOUDEURS

- b€l -

o . Indicateurs synthétiques
. Raponsa-} Relatio:* X
niveau bilite f onction- études coordina-| études
opérationg controle | mesures bréparatio instructiop séries interne |melles et exécutionpréparatiqn ti?n et
a 'équipéa 1'équips méthodes fechnique |méthodes

Soudews arc série en équipe 03 C4/5 M3 NPO 14 S4 0 (V] 0s1 0o
Toliers débutants en série 03 C4/5 M3 NPO 14 sS4 0 0 0 0s1 0
Soudewrs arc au gabarit ou aprés pointage 03 C3 M2 NPO 13/4 sS4 0 0 0 0s2 0
Monteurs soudews au mannequin 03 Cc3 M2 NPO 13/4 sS4 0 0 (0 0s2 0
Chaudronniers série ou débutants . 03 C1 M2 NP3 13 sS4 0 0 0 0s1 IL
Soudews divers procédés (PM) 02 c2 M2 NP3 13/4 sS4 0 0 0 OPs3 IL
Monteurs soudeurs s. ens, mécano soudés (PM) 02 c2 Ml NP3 12/3 S3/4 0 (V] 0 OPs3 IL
Toliers (PM) 02 c2 M2 NP3 12/3 12/3 (0] o 0 OPU IL
Chaudronniers (PM) 02 Cc2 M2 NP3 12 s2/3 1] 0 0 OPU IL
Chef de file soudage série 02 Cc3 M2 NP2 13 S3 RI3 0 0 OPU IMO 3
Toliers ensemble complexe et prototype 02 c2 M1 NP2 12/3 S3 RI3 o 0 OPU IMO 3
Montewrs soudewrs pi2ces mécaniques 02 Ci1/2 M1 NP2 12 's2/3 0 0 (v} OPU IMO
Traceurs (PM) 02 01 M1 NP1 12 s2 0 EMP3 RE1 OPU IT 3
Monteurs soudeurs finitions, réparations 01 C1/2 M2 NP1 11/2 s2/3 (V] 0 0o DPC IT
Monteurs soudeurs pré-assemblage, installation 01 C1 M1 NP1 It S2 RE1 OPC IT 4
Monteurs soudewrs polyvalents 01 Cc2 M1 NP1 I S1 RI2 EMPS RE1 OPC IT 2 3
Chaudronniers sous-ensemble complexes 01 Cc2 M1 NP1 1 Ss1/2 RI2 EMP1f3 RE1 OPC IT 2 1
Traceus - ajistews, monteurs o1 ct | M1 NPL | 11 s2 RI1 | RE1 RIL | OPC | IT 1 2




PROFILS ORDONNES

REGLEURS MACHINES-OUTILS (1) - MECANICIENS REPARATION ET APRES VENTE (2)

Indicateurs synthétiques
T h 1
Responsa- Relatio atud .
. niveau |, . ilité Ffonction-| €tudes . coordina- | études
opérationy contr6le | mesures . Jinstructiony séries *n et Hexécutnon bréparatiop ticn et
gréparation erne elles
1'équipda 1'équip méthodes fechnique méthodes
Régleurs moyenne série 02 c2 M2 NP3 12 S4 0 0 0 OPs3 IL
Régleurs machines-outils (PM) 02 Cc2 M2 NP3 13 S3 RI3 0 0 OPU IL 3
Mécaniciersréparation (PM) 02 c2 M1 NP2 12/13 Ss2 4] 0 0 OPU IMO _'.
w
Réglews commande numérique 01 c2 M2 NP3 I3 $3 0 | EMP3 RE1 OPC IL 3 3 L
'Réglews expérimentés 01 C1 M2 NP2 12/3 S3 RI3 " OPC MO '
Réglews metteurs au point o1 C1 M2 NP1 I s2 EMP3 RE1 OPC IL 3
Mécaniciers aprés-vente o1 C1/2 M1 NP1 n s2 RI2 EMP3 RE1 OPC IT 2 3

(1) Chatnes auwomatiques grande série exclue

(2) Ateliers de mécanique
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B - ESSAI DE CONSTRUCTION D'UN MODELE D'INTERVENTION DE LA QUALIFICA -
CATION PROPRE AUX EMPLOIS OBSERVES

Il ne suffisait pas de disposer d'une batterie de critéres permet-
tant d'ordonner les observations, encore fallait-il pouvoir donner une inter-
prétation cohérente et générale des phénomenes observés.

La population des emplois analysés ne constituait pas un
échantillon statistiquement représentatif. Mais elle pouvait constituer en
raison de ses dimensions et de sa variété la base d'un essai d'interprétation
plus général, En l'absence d'une telle interprétation nous aurions du rester
au stade descriptif. La portée de 1'étude en elit été effectuée en limitant les
conclusions a2 un éventail de cas sans possibilités de généralisation des
nypotheses relatives & 1'évolution des qualifications.

1) Les relations entre les différentes dimensions de la qualification

Pour passer du descriptif (les profils) & 1'explication, nous
avons cherché les relations entre les différentes dimensions de la qualifi-
cation exprimées par les indicateurs retenus.

a) Les modeles dominants

Six matrices croisant les indicateurs ont été construites afin
de mettre en évidence les modalités d'indicateurs associés deux & deux pour
chacun des 66 profils.

1 - Niveau d'exécution x initiative dans la présentation
technique du travail

II - Niveau d'exécution x intervention dans les études et
méthodes

III - Initiative dans la préparation technique x intervention
dans les études et les méthodes

IV - Niveau d'exécution x responsabilité tecanique et fonction-
nelle

V - Initiative dans la préparation technique x coordination
technique )

VI - Coordination technique x intervention dans les études et
les méthodes

Sur chaque matrice sont notées les modalités d'association des
indicateurs apparaissant pour un groupe de familles de spécialité donnée.
Chaque notation peut donc représenter plusieurs profils. Un modéle dominant
encadré sur chaque matrice se dégage d'autant plus nettement que les notations
""hors modele' ou écarts au modele sont peu nombreux et ne recouvrent géné-
ralement qu'un profil a la fois.

Les profils correspondants aux écarts notés sur la matrice
ont été énumérés dans chaque tableau.



MATRICE : DOMINANTES D'ASSOCIATION -

LEGENDE

TCTMS : tracewrs, chaudronniers
toliers, monteurs-soudeurs,
soudeurs.

MO : ouvriers sur machines-outils
RM :réglews, mécaniciens

AM
teurs fabrication, ajusteurs-
montews, monteurs.

: ajusteurs outilleurs, ajus-

I - NIVEAU D'EXECUTION ET INITIATIVE DANS LA

PREPARATION TECHNIQUE DU TRAVAIL

ECARTS AU MODELE

Préparation
o o IL IMO IT
Exécution
TCTMS TCTMS (3) | X
MO MO 4) ' !
Os1 ) ;
- - '
AM - ' !
.................................................... 1-----------------{-----------------
TCTMS : 1
MO !
0s2 ' !
| '
P ISV IR SN deccccocccccencaen
' '
- [] '
- ' '
OPS1 ' '
- ! '
AM ! N
' '
' - -O '
- M
OPS2 v N '
'
] AM (1) - :
................. R L R B et SEEE LSRR PR
! - TCTMS - :
' - MO MO (6)
] |
OPS3 \ _ RM _ :
I AM (2 AM -
: TCTMS TCTMS TCTMS (7)
' MO MO -
OPU ! RM RM -
X AN AM -
: ' - - TCTMS
opC . : - MO MO
! ' RM (5) RM RM
' ' - AM AM
_ signification des écarts quant |
=) & a la qualification ﬁ “)

(1) Monteurs petite série

(2) Monteurs mécaniciens (PM)

(3) Chaudronniers série, débu-
tants

(4) Rectifieurs moyenne série

(5) Régleurs commande numé-
rique

(6) Tailleurs d'engrenage,
chefs d'équipe

(7) Traceurs (PM)

f+
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MATRICES : DOMINANTES D'ASSOCIATION - 1II - NIVEAU D'EXECUTION ET INTERVENTION DANS LES
ETUDES ET METHODES

III - INITIATIVES DANS LA PREPARATION TECHNIQUE ET
INTERVENTIONS DANS LESETUDES ET METHODES

thod 4 3 1 III
xécution
. T ' :
! l ' !
os 1 X ' .
} ) | '
l ! : :
...................... decccccmccegecamoccmcenbeccaccaoaad] +
b \ T . +)
] ' ] '
| ' ! '
OPs . ; . '
___________ .i___"______,________"":____________:__"________ signification des écarts
: : TCTMS (1) : : quant 2 la qualification
] - ] '
' '
oru | P AM2) . X l
' . . \
[ 1 - N =)
c 1
! TCTMS ' TCTMS : TCTMS : TCTMS
’ - MO ! | MO
oP ’ X '
c . . RM ' .-
' AM ' AM : ! AM

ECARTS AU MODELE

(1) Tracews (PM)
(2) Montewrs mécaniciens polyvalents

LEGENDE : c¢f. matrice |

(g LI ] ]
M?thﬁes [ i (]
S > ' 3 ' 2 ' 1
réparatiol 1 N N
§ ! ' D
' ' | '
H ) ' [}
(o] , ' ) '
[] § 1
' ] 1 )
' ] ] []
' ' ¢ '
T L et LTS T v - h
! ! ' :
[ N - '
' . _ : !
o : RM@) | \
.- H '
""""" - ' - 1
- - ; '
- - . ’
IMO . :
= = )
\
. _ AM AM (3) ' .
r ' TCTMS TCTMS : TCTMS : TCTMS
1
T - MO . - 1 Mo
P RMO -
: - AM ' - ' AM

ECARTS AU MODELE

(1) Montews soudeurs préassembleurs, installatewrs -
(2) Réglewrs commande numérique +
(3) Monteurs mécaniciens polyvalents +

- 8¢l -



MATRICES : DOMINANTES D'ASSOCIATION -
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b) Les écarts aux modeles

Pour 66 profils, le nombre des "hors modeles" sont réduits

- matrice I 7 cas
- matrice II 2 cas
- matrice 11l 3 cas
- matrice IV 2 cas
- matrice V 2 cas
- matrice IV 6 cas

Ils restent proches du modele dominant et n'apparaissent
pas abhérents. Leur position particuliere ne varie pas uniformément dans le
sens d'une plus grande ou d'une moindre qualification par rapport au modele.

Certaines positions hors modele sont cumulées sur les diffé-
rentes matrices. 14 profils sur les 66 présentent une variante par rapport
au modele de 1'une des matrices (1)

Profils hors modeles

’ . Ecarts au modele selon la matrice
Groupes Profils
I 11 III Iv v VI
1) Ecarts positifs
TCFMS Traceurs (PM) + + . . .
AM Monteurs méca-polyvalents . + + . .
MO Chef d'équipe taille-en- + . . +
grenage
AM Chef d'équipe monteurs . . . . + HF
extérieurs
MO Rectifieurs moy. série + . . . L.
RM Régleurs (PM) . . . . + .
TCTMS Chaudronniers série + . . . . .
2) Ecarts modulés
TCTMS Chaudronniers complexes . . . . . T
MO Fraiseurs metteurs . . . . . T
point
MO Aléseurs prototype . . . HF
RM Régleurs commandes - . + - . T
numériques
3) Ecarts négatifs
TCTMS Monteyrs soudeurs pré- . . - . . .
assembleurs
Monteurs petite série - .
Monteurs mécaniciens (EM) - . . . .

Légende des écarts cf. clés d'interprétation figurant aupres des matrices I 4 IV
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Trois groupes de profils peuvent étre distingués :

- les profils qui présentent des écarts positifs par rapport au
modele et vont dans le sens d'une qualification plus développée ;

- les profils qui présentent des modulations plus que des
écarts par rapport aux modeles et présentent une orientation plus technique
ou plus hiérarchique de la qualification ;

- les profils qui présentent des écarts négatifs par rapport
aux modeles.

i) les profils a écarts positifs
Traceurs (P. M), le niveau technique du travail est
plus élévé que pour les autres spécialités. Il en résulte une plus grande
maitrise des traceurs sur leur propre travail qui se traduit par une plus
grande initiative dans la préparation ou une participation plus grande aux
études et méthodes a un niveau d'exécution équivalent par rapport aux autres
spécialités.

Chaudronniers débutants ou série et rectifieurs
moyenne série, le méme phénomeéne mais moins marqué se manifeste dans
les cas observés ici. Il s'agit d'une situation intermédiaire entre 1'emploi
de débutant et le profil moyen pour le rectifieur manifestant donc une évolu-
tion par rapport a la situation de débutant avec extension de l'activité 3 la
préparation des outils et des montages. Elle n'infirme donc pas les modeles
dominants. Les chaudronniers présentent un décalage d'ensemble laissant
présager une plus grande.technicité de la spécialité puisqu'elle se manifeste
4 la fois pour l'emploi de débutant et 1'emploi d'ouvrier confirmé sur ensemble
complexe,

Les chefs d'équipe taille d'engrenage ou monteurs
extérieurs du fait de leur responsabilité se voient normalement confier a
niveau égal d'exécution un réle dans la préparation, lorsqu'il n'existe pas pour
le profil moyen de la spécialité (taille engrenage) et 1. prévalence de
l'orientation hiérarchique de leur qualification (matrice IV, V et VI), préva-
lence de la responsabilité fonctionnelle ou hiérarchique sur le niveau d'exé-
cution exprimée pa: le niveau d'intervention dans la préparation ou la parti-
cipaion aux études.

ii) les profils modulés par rapport aux modeles domi-

LI e I i T T T S Sy I upey

La modulation va dans le sens de l'accentuation de la
technicité pour les chaudronniers sur ensembles complexes et les fraiseurs
metteurs au point, deux situations de travail réservées au personnel expéri-
menté. Seuls les aléseurs prototypes, également expérimentés,ont une orien-
tation plus fonctionnelle. En fait les uns et les autres agissent en tant qu'ex-
perts dans leur spécialité et réalisent les travaux spéciaux ou sur prototypes.

Mais, les aléseurs font réaliser par d'autres spécialistes les travaux de
fraisage, tournage ou autres et de ce fait ont été notés avec une orientation

plus hiérarchique.
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. Les régleurs commandes numériques présentent des
variations positives et négatives par rapport aux modeles des différentes
matrices. En fait ils interviennent en liaison directe avec le bureau d'études
ou les programmeurs pour procéder au réglage des machines. Le travail de
mise au point de réglage se trouve donc parfaitement défini et ils travaillent
sous leurs directives (écarts négatifs sur les matrices I et IV = numérotation du
role dans la préparation et du rdle fonctionnel ou hiérarchi que). Par contre
la collaboration avec les études accentue la technicité du travail en permettant
une participation aux études et méthodes (matrices III et VI).

iii) écarts négatifs

Ceux-ci concernent les monteurs. [ls ont moins d'ini-
tiative dans la préparation et les études (matrices I et III). En fait, le mon-
tage ayant été distingué de l'ajustage montage, il s'agit de travaux dont le
niveau technique est inférieur 2 celui d'autres spécialites. La moindre valeur
des compétences techniques se traduit par une moindre extension du réle
tant au niveau de la préparation que des études.

En résumé, les écarts observés s'expliquent par les facteurs
non pris en compte dans 1'élaboration du modele :

- la complexité technique relative des différents spécia-
lités professionnelles (traceurs, chaudronniers, fraiseurs, monteurs) ;

- les attributions hiérarchiques (chefs d'équipe).
Seuls les rectifieurs moyenne série et les régleurs commandes
numériques s'écartent du modele pour des raisons tenant davantage de

l'organisation particuliere de leur travail.

Les écarts observés viennent donc nuancer le caractere sché-
matique des modeles dominants sans infirmer leurs hypothéses,

2) Le modele général d'interprétation et d'analyse de la qualification

La concordance des modeles partiels exprimant les relations
entre les différentes dimensions de la qualification peut étre schématisée
sous forme d'un graphe.

Chacune des quatre dimensions : exécution, préparation tech-
nique du travail, études et méthodes et responsabilités fonctionnelles est
représentée par un secteur d'un demi-cercle.

Les modalités composites distinguées sur chacune de ces
dimensions y sont ordonnées par ordre croissant de complexité et figurées
par des cercles concentriques de rayons également croissants.
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Les modeles partiels d'association fournissent les clés pour
ordonner entre elles les modalités propres & chaque dimension (position rela-
tive des cercles les représentant).

Lorsqu'il y a co-occurence des modalités relatives 2 deux
dimensions les cercles qui les représentent ont méme rayon : ainsi la non
intervention dans la préparation technique du travail coincide avec l'exécution
de travaux simplifiés et des travaux de la spécialité effectuée sous assistance
technique (zone 0 et OS1,052,0PS1) et 1'élaboration du travail de préparation
(zone IT)la participation aux études et méthodes et la responsabilité de pro-
fessionnels de la spécialité.

Lorsqu'il y a chevauchement de deux modalités d'une dimension
par rapport 2 la méme modalité, la séparation des deux premieres coupe le
segment représentant la troisieme. Par exemple la maftrise du mode opéra-
toire (zone IMO) par rapport a la polyvalence de spécialité (OPQ): la faculté
d'avoir la maitrise du mode opératoire suppose l'acquisition de la polyvalence
de spécialité.
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A la lecture, il apparait que les modalités relatives aux quatre
dimensions par rapport auxquelles la qualification a été appréhendée consti-
tuent un systéme articulé et se conditiornen. entre elles de maniere non
aléatoire.

Quatre grandes zones sont définies. en efiet, par l'intervention
dans la préparation technique du travail :

- zone de non intervention (zone 0)

- zone d'intervention limitée (zone IL)

- zone mafitrise du mode opératoire (zor - IMO}

- zone d'élaboration de la préparation ¢ chnique du travail
(zone IT)

Chacune d'elle couvre plusieurs degrés de qualification dans
1'exécution du travail :

- zone 0 : 3 degrés :'=2x3cution des travaux en séric
- exécution simplifiée avec assistance technique {0S1)
- exécution simplifiée avec contrbdle préalable (0S2)
- exécution de l'ensemble des travaux de la spécialité
sous contrdle et assistance technique (0PS]1)

- zone IL - 3 degrés d'exécution des travaux professionnels
de la spécialité :
- exécution en série ave: contrbéle préalable (OPS2)
- exécution en série sans contr8le préalable (OPS3)
- exécution partielle ou habituelle de travaux a l'unité
(polyvalence dans la spécialité) (OPQ)

Ce dernier degré est fractionré ~vec la zone suivante, il cons-
titue une charniére dans la progression de la qualification,

- zone IMO : elle couvre particulierement :
- I'exécution partielle ou habituelle a2 1'unité des travaux
- professionnels de la spécialité (polyvalence dans la
spécialité)(OPVU)
et 1'exécution en outre de travaux professionnels re-
levant d'autres spécialités (polyvalence de branche)
(OPC)

C'est a ce palier que peut s'amorcer la dérive vers d'autres
fonctions de 1 entreprise et les deux autres dimensions de la qualification .
les responsabilités techniques professionnelles et par la. le commandement
et, les études et méthodes, mais les implications sur ces dimensions restent
encore limitées : coordination d'OS ou échanges techniques avec les méthodes
ou études.
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- zone IT : elle ne concerne qu'une partie des personnels expé-
rimentés qui exercent outre les travaux de leur spécialité ceux de la spéciali-
té d'une méme branche (polyvalence de branche).

Elle dérive largement vers les méthodes et les études d'une
part et les responsabilités fonctionnelles. L'acquisition et reconnaissance
d'une compétence technique concréte induisent la participation aux études et
méthodes en amont de la fabrication. Elles fondent également 1'autorité,

Dans ces conditions et du point de vue de la qualification, les
analyses effectuées et les profils établis ne se présentent pas comme un
continuum.En fait nous observons la maniére dont la qualification se dévelop-
pe pro ressivement chez les ouvriers qualifiés de fabrication en mécanique.
11 s'agit alors des manifestations de la "dynamique propre a la qualification"
c'est-a-dire d'un phénomene et non plus de la description d'une population
d'emplois observés dont ont sait qu'elle est suffisamment variée mais n'a
pas les caracteres d'un échantillon statistique.

Le développement de la qualification ne se fait pas simultané-
ment selon les quatre dimensions qui ont permis de différencier les observa-
tions faites. Il apparait comme un élargissement progressif des domaines
d'interventions (les dimensions) selon un cheminement (niveau de co-occurrence
des-modalités) précis. Or les dimensions classantes de la qualification sont
aussi des divisions de l'organisation des firmes, La qualification se confirme
alors étre d'abord un phénomene lié aux modes d'organisation et de division
du travail et sa dynamique correspond 3 un développement du ré6le dans une
organisation complexe : '

. En fabrication mécanique, elle tend & échapper progressi-
vement 2 la sphere de 1'exécution technique du travail, ¢ers la sphere des
études ou méthodes ou celle des responsabilités fonctionnelles ou la mafitrise.

. L'élargissement de la qualification et la possibilité de fran-
chir les limites de la fabrication sont dépendantes d'une progression dans
1'exécution technique du travail fondée sur la complexité du travail confié.

. Cette progression est elle-méme caractérisée par des
critéres relevant de 1' organisation et la répartition du travail dans la forme
ou l'atelier :

- série, unité

- simplification, diversification, débordement sur d'au-
tres spécialités (amont ou aval du processus)

- assistance et organisation des contréles.

I1 en résulte 2 la fois une professionalisation trés marquée de
la qualification ouvriére dans ce secteur et une tendance d'évolution '"centri-
fuge'. La perception négative de la fabrication chez les jeunes, accusée d'étre
cause d'inadaptation des ressources en main-d'oeuvre aux besoins, ne corres-
pondrait pas seulement 3 une explication économique (niveau relatif des
salaires), mais aussi & un '""vécu'. La dynamique de la qualification ouvriéere
dans la mécanique pousse a sortir de la fabrication et non i y entrer . La



= 147 -

forte hiérarchisation des strates de qualification selon le travail confié im-
plique un cheminement déterminé, et la possibilité de franchir les étapes
suppose que la possibilité d'effectuer un travail plus complexe existe (répar-
tition du travail peu formalisée) ou soit accordée (répartition séléctive du
trava:l selon les individus qui retire aux uns pour donner aux autres). Quali-
fication et orgzanisation sont étroitement liées et fondées sur une douwble hiérar-
chie des hommes auxquels on reconnait une compétence, et de tiches. Les
possibilités de progression pour un individu devraient de ce fait &tre directe-
ment affectées par certaires caractéristiques :

- mode de division du travail dans l'atelier

- nature des activités de la firme

- reconnaissance de la compétence nécessaire au franchisse-
ment des principales études de la progression.

Ainsi le graphe représenté suggere une logique d'interprétation
du phénomene de la qualification dans la population des emplois observés du
double point de vue

- de la dynamique de la qualification des emplois d'ouvriers
qualifiés de fabrication de la mécanique, c'est-a-dire du cheminement par
lequel se développe et s'élargit la qualification jusqu'a échapper au domaine
propre de la fabrication ; .

- de l'influence de l'organisation et de la division du travail
sur les possibilités de développement de la qualification initiale tenue par
les ouvriers concernés,

L'éiargissement du réle du travailleur tant a 1'égard de son
propre travail de fabrication qu'au sein de 1l'organisation-productive constituée
par l'éntl’epriso qui l'emploie, apparait lié au franchissement de différents seuils
de compétence dans 1 execution du travail de fabrication. Mais la possibilité
d'accéder a ces seuils est elle-méme liée au mode de division du travail pra-
tiqué par l'entreprise.

On note ainsi :

- que la possibilité d'intervenir dans la préparation de son
propre travail suppose que le titulaire ait une expérience et capacité suffi-
santes pour se passer de l'assistance technique de la maltrise ou d'un autre
ouvrier dans l'exécution de son travail (compétence personnelle du travail-
leur), mais que, parallélement, la nature du travail qui lui est imposé soit
suffisamment diversifiée (nature et complexité des pieces) pour lui permettre
d'effectuer toute la gamme des travaux de la spécialité au moins en série
(mode d'organisat‘an du travail). L'absence de diversification des produits
constituent en soi un obstacle a 1'élargissement comme a l'accroissement des
compéiences.
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- que la maftrise du mode opératoire, c'est-a-dire la latitude
d'organiser et concevoir la réalisation de son travail présuppose une poly-
valence dans la spécialité confirmée, c'est-a-dire la pratique de tous travaux
de la spécialité réalisée a 1'unité (compétence personnelle). De ce fait, soit

une organisation sélective de la répartition du travail réservant a quelques
uns des travaux particuliers ou plus complexes, pratique fréquente dans la

mé canique; soit, 1'existence de produits unitaires ou d'atelier ou prototypes
(mode d'organisation du travail).

- que l'acces aux études ou méthodes ou aux responsabilités
fonctionnelles (organisation et préparation du travail ou commandement)
suppose 2 la fois la polyvalence de branche et la mafitrise totale de la prépa-
ration du travail. C'est-a-dire l'extension des compétences techniques d'exé-
cution en amont et aval des phases de fabrication habituellement réservées
3 la spécialité (compétence personnelle). La encore les productions unitaires
complexes et structures souples d'organisation conditionnent cette possibili-
té (mode d'organisation du travail),

Le phénomene de la qualification serait autant 1ié & 1'organisa-
tion du travail au plan de 1'atelier ou de 1'établissement qu'aux possibilités
de’'l'individu,

La qualification se définirait par l'extension du réle et le
niveau d'intervention dans l'organisation de l'entreprise.

Elle resterait fortement conditionnée par les choix d'organisa-
tion dans la mesure ol la progression professionnelle dépend de variables
d'organisation (simplification, diversification, répartition du travail au sein
de l'atelier, séries ou unités). Tout se passe-t-il alors comme si la spécialité
était une vocation quant a la nature du travail (usinage, montage....... )
indépendante de la qualification qui serait un fait d'organisation ? Cette ques-
tion sera abordée au paragraphe C relatif aux complémentarités et filitres
de spécialité.

3) Application du modele général d'interprétation et d'analyse de la qualifica-
tion aux familles professionnelles initiales

a) Répartition des familles selon le modele

Les profils relevant des différentes familles professionnelles
initiales ont été classés dans le tableau suivant selon les dimensions de la
qualification et les niveaux formalisés dans le modele général.

Ils ont été situés :

- par référence aux zones d'extension de la qualification par
rapport a l'orgasination :
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- zone 0 : qualification limitée A 1l'exécution du travail

- zone IL-IMO - IT : extension par stadessuccessifs
d'ampleur croissante dans la préparation du travail

- zone EF : réalisation d'études ou exercice de respon-
sabilités fonctionnelles 4 1'égard de professionnels
relevant d'autres spécialités. Cette zone correspond
donc i l'inclusion effective du travail dans les fonc-
tions d'études et de l'exercice d'une autorité.

Les niveaux correspondant a la participation aux études et
méthodes aux échanges techniques avec les services sp *cialisés ou a l'exer-
cice de responsabilités fonctionnelles sur des professi.nnels de la spécialité
ou des OS ont été repérés par des lignes transversales au tableau.

- et & l'intérieur de ces zones le degré d'élargissement des
compétences techniques d'exécution; Les profils moyens ont été indicés (PM).
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Il apparait que la qualification correspondant au profil moyen,
le niveau plafond et le niveau plancher varient selon la famille professionnelle.

Les planchers sont relativement élevés pour certains d'entre
eux. Ils se situent :

- au niveau de la maitrise totale de la préparation pour les
activités hautement qualifiées des familles :
- fraiseurs outilleurs
- tourneurs outilleurs ou prototypes
- ajusteurs outilleurs.

- au niveau de la maitrise du mode opératoire pour les traceurs
et les mécaniciens réparateurs aprés vente ;

- au niveau de l'initiative limitée dans la préparation du travail
pour les monteurs extérieurs et les régleurs. 11 en va de méme pour les
chaudronniers et les aléseurs, mais les observations sont en nombre limité
pour les premiers et les situations dont il s'agit restent compatibles avec un
acces direct dans la mesure ol une assistance technique est fournie par la
maftrise ou d'autres professionnels en cours d'opération.

L'ensemble de ces familles suppose l'acquis d'une expérience
professionnelle. Le passage aux emplois qu'elles regroupent se fait a partir
de cette expérience. Elles ne sont donec pas normalement accessibles i la
sortie de 1'école. Elles se greffent sur une spécialisation antérieure et les
passages sont d'autant plus sélectifs que le niveau du plancher est élevé et
suppose outre la polyvalence dans la spécialité, la polyvalence de branche et
une bonne connaissance des produits et de l'entreprise pour participer aux
études ou exercer des responsabilités fonctionnelles ainsi que le traduit le
schéma suivant :

Conditions de passage au niveau plancher

Polyvalence de branche

et participation aux études et méthodes fraiseurs outilleurs
et aux responsabilités sur des profes- tourneurs prototypes
sionnels de la spécialité ajusteurs outilleurs
- traceurs
Polyvalence dans la spécialité monteurs extérieur
régleurs

b) classement ordonné des familles professionnelles initiales

Ces différences de niveau dans le profil moyen et 1l'extension
des plages de qualification propres & chaque famille professionnelle initiale
permettent de faire un premier classement significatif du niveau relatif et de
la plage de qualification propre a chacune d'elle.
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Ces familles ont été ordonnées de maniére croissante selon le
niveau de qualification du profil moyen,du profil plafond et du profil plancher.

Chaque ordre a été indexé selon 1'échelle unique du tableau
de la page 32, c'est-a-dire de ' 3 9, dans l'ordre décroissant EFe—) zoOne
0/0Ss1.

Pour obtenir un classement résultant nous avons tenu compte
du fait que nous ne disposions que d'une indexation pour le profil moyen contre
2 (plancher et plafond) pour évaluer l'amplitude de la plage de qualification.
Le classement résultant a donc été élaboré selon la formule :

:léa;:::,:: "os Endice profil moyen) x 2] + %ndice plancher + indice plafond]




CLASSEMENT DES SPECIALITES SELON LE NIVEAU DU PROFIL MOYEN
ET LES NIVEAUX PLANCEERS &T PLAFONDS APPARENTS

NIVEAU

PROFIL MOYEN

indice

IT/OPC

Fraiseurs outilleurs

Tournewrs prototypes

Ajustewrs outilleurs
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