CENTRE D’ETUDES

ET DE RECHERCHES

SUR LES QUALIFICATIONS

Automatisation, travail
et formation dans [’industrie
automobile

D

e

Moichel Freyssenet, Claude Lefebore, Olivier Bertrand,
Jacques Merchiers

CEREQ-OCDE /

FORMATION - QUALIFICATION - EMPLOI

COLLECTION DES ETUDES

e
’
/
4
7
4
4
4
7
7/ -
7
/




Automatisation, travail
et formation dans [’industrie
automobile

. Michel Freyssenet, Claude Lefébure, Olivier Bertrand,
Jacques Merchiers

CEREQ-OCDE

18



Cette dtude a été rdalisée par Michel Freyssenet, chercheur au CNRS, Claude Lefébvre, consultant
indépendant, Olivier Bertrand, responsable de la Mission internationale et des stages au CEREQ et
Jacques Merchiers, chargé d‘études au CEREQ.

Les auteurs remercient la Direction et le personnel de l'usine Renault du Mans, grice auxquels cette
étude a été menée a bien.

Cet ouvrage est publié avec I'accord de I'OCDE/CERI. Les opinions exprimées sont celles des auteurs
et n‘engagent ni I'OCDE ni les autorités nationales intéressées.

(© OCDE, Paris 1985 Novembre 1985



TABLE DES MATIERES

INTRODUCTION

CHAPITRE I : AUTOMATISATION, TRAVAIL ET FORMATIUN DANS L'INDUSTR1E

,8.

AUTOMOBILE
Vue d'ensemble du secteur
Les processus et les établissements
Travail et qualifications
Les facteurs d'évolution
L'automatisation et ses différentes formes

Tendances concernant la qualification

. La main-d'oeuvre

La formation continue

CHAPITRE II : L'OBJET DE L'EIUDE : LA CHAINE AUTUMALTISEE D'USINAGE

1.
2.

DES PORTE-FUSEES X-42 A L'USINE RENAULT DU MANS
L'usine du Mans
L'évolution du systéme de classification
a) Définition du poste et classification

b) Evolution professionnelle et classification
c) Contenu d'emploi et classification

. Le département usinage et le transfert automatisé d'usinage

des porte-fusées

a) Le produit : le porte-fusée X-42
b) Les opérations d'usinage
c) La ligne automatisée

Page

LS AT )

10

13
13
14
15
15
lo
17
18

138
1y



ii

CHAPITRE III : LA PRISE EN COMPTE D'UNE POLITIQUE DE DEVELOPPEMENT

DES RESSUURCES HUMAINES DANS LE PRUCESSUS D' INIRU-
DUCTION DE LA NOUVELLE TECHNOLOGIE

. La décision d'automatiser

. La phase de conception

a) L'étude et la réalisation du moyen
b) La mise en route

CHAPITRE 1V : LA NOUVELLE REPARTITION HOMME-MACHINE

. Chargement, positionnement et bridage
. Déchargement, évacuation

. La conduite

a) La mise en cycle

b) La conduite automatique

c) La remise en cycle

d) la reprise en "manuel"

e) La commande manuelle de certains éléments du transfert
pour le dépannage lui-méme

f) Le retrait automatique des tétes pour les changements
d'outils programmés

. La surveillance et 1'anticipation

. Le réglage des outils

a) Le réglage se fait "a 1'armoire"

'b) Toutefois, le reglage, a ce stade, ne se limite pas dans

les faits a ces opérations totalement déterminées
c) L'étalonnage des appareils de réglage
d) L'automatisation du réglage

. Le changement d'outils

a) La décision de changer d'outil
b) '"La mise en attente opérateur"
c) Les échanges d'outils supplémentaires

Le contrdle
a) Le controle des cotes d'usinage

b) Le contrdle '"santé-matiére"
c) Le controle ''qualité-surface"

Page

23
24
24
25
26
29
29
K1V
30
30
30
31
31
31
32
32
33
33
53
34
34
34
35
35
36
36

37
37



iii

Page

8. Les corrections de cotes 37
a) Les causes de "dérive" 37

b) La décision de procéder a une correction de cotes 38

c) Détection et correction automatiques 38
d) La détection automatique 38

e) Les corrections manuelles , 38

f) L'élimination des causes de dérive 39

9. Les dépannages : o 39
a) Le diagnostic 39

b) Les mesures de sécurité pour le matériel et les agents 40

c) Le dépannage proprement dit 40
10. L'entretien 41

11. L'assistance & 1'analyse du dépannage et de 1'exploitation 41
Conclusions: Automatisation et contenu du travail 42

a) I1 persiste des tiches tres parcelllsees partiellement ou
totalement liées au rythme de l'unité et généralement

_ fatigantes 42
b) Des taches sont s1mp11f1ees et écourtées 42
c) Des t§ches sont inchangées, mais plus frequentes 43
d) Des taches anciennes sont rendues plus délicates et

complexes i ' 43
e) Des taches nouvelles apparaissent, requérant des
qualifications nouvelles et supérieures 43
CHAPITRE V : CONTENU ET ORGANISATION REELS DU TRAVAIL DES AGENTS 44
1. Les activités réelles des opérateurs 44
a) Activités individuelles et activités de groupe 45
b) La rotation des taches 46
2. Les activités réelles des ouvriers d'entretien 46
a) L'accroissement des effectifs d'entretien 47

b) Le partage des responsabilités du dépannage et de
1'entretien avec la fabrication et son évolution 47



iv

CHAPITRE VI : LA CREATION D'UNE NOUVELLE CLASSIFICATION : LE

1.

4.

CONDUCTEUR CONFIRME D'UNITE AUTOMATISEE (CCUA)

Les objectifs poursuivis

a) L'amélioration des conditions de travail et )
1'enrichissement des taches

b) La reconnaissance du potentiel du personnel

c) La réponse aux problémes spécifiques posés par la
conduite d'installations automatisées

La définition de la fonction

a) Le contenu de la fonction

b) Les conditions d'accés
i)La sélection : elle se fait en deux temps
ii)La formation des CCUA
iii)Période probatoire

c) La population retenue

. La formation générale des CCUA

a) Le programme
i)La mise a niveau
ii)La formation théorique
iii)la formation pratique

b) La méthode pédagogique

c) Eléments d'évaluation
d) La formation pratique des CCUA

Le point de vue des organisations syndicales

CHAPITRE VII : LA GESTION DE LA PRODUCTION A L'USINE RENAULT

1'

DU MANS
Transformations et évolution des qualifications

a) Cadrage et problématique

b) Organisation’

c) Le fonctionnement du systéme et son évolution

d) Travail, qualification, profils et leur évolution

e) La formation continue

£) Apergu sur la gestion des produits de consommation

g) Apergu sur d'autres aspects de la gestion industrielle

48
49

49

52
53

54
54
54
54
55
55

57

.57
57
58
58
58
59
61

63

o4
04

64
65
67
71
70
79
79



Page
CONCLUSIONS 81
NOTES ET REFERENCES 87
ANNEXE 1. L'organigramme de 1l'usine du Mans | 90
ANNEXE 2, Les profils de poste de la RNUR 91
ANNEXE 3. Conducteur confirmé d'unité automatisée P2.
Définition générale. 90

ANNEXE 4. Programme de formation pour conducteurs confirmés d'unités
automatisées. 97



INTRODUCTION

Cette étude fait partie d'un ensemble de travaux organisés au niveau
international par 1'OCDE (CERI) sur "le développement et 1l'utilisation des
ressources humaines face aux technologies nouvelles". Elle porte plus précisément
sur les transformations récentes observées dans des entreprises de 1'industrie
automobile de cing pays de 1'0CDE : Allemagne fédérale (Volkswagen), Etats-Unis
(Ford), France (Renault), Japon (Toyota) et Suede (Volvo).

Dans chacun de ces pays, l'analyse a porté sur un cas précis d'inno-
vation technique. Elle s'efforce d'expliciter le processus de décision qui 1'a
engagée, et les conséquences de cette innovation sur l'organisation du travail,
la formation et 1l'adaptation des travailleurs concernés. Pour la France, c'est
1'usine Renault du Mans qui a été retenue, et plus précisément une ligne auto-
matisée d'usinage, mise en service en 1982.

L'étude a été réalisée en 1983 par plusieurs chercheurs :

- M. Freyssenet, chercheur au C.N.R.S., a effectué le travail d'obser-
vation sur le terrain et les interviews auprés des ouvriers et de la maitrise,
qui nourrit 1l'analyse de l'organisation du travail (chapitres IV et V);

- J. Merchiers du CEREQ a analysé les processus de mobilité profession-
nelle et 1'évolution de la politique de classification, qui aboutit a la défi-
nition de la fonction des conducteurs de 1l'unité automatisée ;

- 0. Bertrand, également du CEREQ, a pris en charge 1l'analyse de 1'au-
tomatisation de la gestion (chapitre VI) et s'est efforcé de re-situer 1'étude
dans une vue plus globale de 1l'industrie automobile ;

- C. Lefébvre a tenté une reconstitution et une analyse du processus
de décision (chapitre III) et de la sélection et de la formation des opérateurs
(chapitre V).

Avec 1l'accord de 1'0CDE (CERI), il a paru intéressant de publier cette
étude, telle quelle, dans la Collection des études du CEREQ. Elle pourra étre
rapprochée de l'article de G. de Bonnafos sur "Automatisation et nouvelles formes
d'organisation du travail" (n® 8 de la revue Formation Emploi) et de 1'analyse
plus détaillée consacrée par J. Merchiers au théme "Changements technologiques
et mobilité professionnelle : le cas des CCUA a 1'usine du Mans" (Documents de
travaildu CEREQ).

La contribution de M. Freyssenet pourra etre complétée par son article
sur "la requalification des opérateurs et la forme sociale actuelle d'automati-
sation" (Sociologie du travail, n® 4/84). Mentionnons également le n° 2 des actes
du GERPISA sur le theme : Travail et automatisation dans 1'industrie automobile.



Chapitre 1

AUTOMATISATION, TRAVAIL ET FORMATION DANS L'INDUSTRIE AUTUMUBILE

1. VUE D'ENSEMBLE Du SECTEUR

L'industrie automobile frangalse se situe au quatriéme rang mondial
derriére 1'Allemagne fédérale, avec un peu plus de trois millions de véhicules
construits en 1982, Elle comporte deux ensembles bien distincts:

-- Les constructeurs, rassemblés. en deux groupes : Renault, entreprlse
nationalisée, dont 1l'une des sociétés fabr1que aussi des véhicules

poids lourds et PSA, entreprise privée qui regroupe CIIROEN et
TALBOT ;

-- Les équipementiers, qui produisent divers équipements mécaniques,
électriques et accessoires entrant dans la composition des
véhicules. Il s'agit d'entreprises moins importantes et plus
diversifiées qui ne présentent pas de spec1f1c1te part1cu11ere par

rapport aux autres entreprises de production mécanique ou électrique
en grande série.

La construction par contre et surtout celle des veh1cu1es particuliers,
se caractérise par la nécessité d'assembler en grande série les nombreux
éléments constitutifs d'un véhicule. D'ol la constitution (dans une prem1ere
phase au moins) d'unités de production de grande taille, organlsees de maniére
rigide suivant un mode typiquement taylorien. C'est en - raison de cette
specificité que ce sous-ensemble fera 1'objet de la suite de cette analyse.

Au cours de la derniére decenn1e, 1'activité de constructeurs frangais
a évolué de man1ere moins contrastée que celle de 1la plupart de ses
concurrents. Elle n'a presque pas souffert de la récession de 1973-74. Elle a
atteint son niveau record en 1979 avec 3,7 millions de véhicules, puis a
sen51b1ement ba1sse en 1980 et 1981, pour remonter en 1982 et 1983, ou 1l'on
s 'est approché a nouveau du niveau record

Un notera que le taux de motorlsatlon, avec 306 voitures pour 1 LUU
habitants en 1982, en France est légérement inférieur a celui de l'Allemagne
fédérale (384) et nettement plus faible que celui des Etats-unis (541) mais
trés au-dessus de ceux de pays comme le Japon ou la Grande-Bretagne (3).



PRODUCTION DE VOITURES PARTICULIERES

Véhicules Petites

complets collections
1972 2 719 000 273 000
1975 2 546 0vv 406 000
1979 3 220 000 509 00v
1980 2 958 00U 467 0LV
1981 2 611 000 355 000
1982 2 777 WY 308 vLu

SOURCE : Chambre syndicale de la construction automobile

La balance des échanges extérieurs a toujours été nettement positive,
mais elle s'est rapldement deterloree au cours des derniéres annees. Le taux
de pénétration étrangére s'est élevé de 21,5 pour cent en 1979 a plus de
32 pour cent en 1983. Si cette tendance est 1ncontestab1e, il faut toutefois
noter la difficulté de chiffrer avec précision les échanges internationaux,
compte tenu de la participation des entreprises frangaises a
1l'internationalisation de la production : elles exportent non seulement des
véhicules finis, mais aussi des pieces et des sous-ensembles a monter a
. 1'extérieur ; par allleurs, elles importent des véhicules construits dans

leurs filiales a 1'étranger (notamment en Espagne).

Cette dégradation des échanges révéle une crise de la compétitivité des
entreprises frangaises, qui s'est manifestée tout récemment, aprés leur bon
comportement au cours des années 70. Cette crise aftecte les résultats
financiers des deux groupes -- déficitaires au cours de ces derniéres
années -- et pose le probléme de 1'emploi (etant entendu que le niveau des
effectifs n'est pas le seul facteur de compétitivité, celle-ci résultant
également de la politique commerciale et de 1'organisation).

Le niveau de 1l'emploi de 1'ensemble du secteur était évalué a 459 000
personnes en 1981 pour l'ensemble de la branche '"transports terrestres', dont
239 000 pour les constructeurs et 122 000 pour les equipementiers. Il faut
noter que l'emplo1 n'a pas subi jusqu'ici de variation brusque et a atteint -
son niveau maximum en 1979 (2 la différence de la plupart des autres pays).

Compte tenu des progrés de la productivité, la tendance au plafonnement
de 1la production rend inéluctable la baisse de 1'emploi (sauf diminution
sensible de la durée du travail). De 1979 & 1982, cette baisse a été lente et
a pu se faire avec trés peu de licenciements. Au printemps 1983 (peut étre en
raison d'un retard pris au cours des années précédentes), il apparalt que les
sur-effectifs sont 1mportants chez les deux constructeurs et le probléme de
1'emploi devient tout a coup briilant. uUn prOJet de 11cenc1ement concernant
l'usine PSA de Poissy provoque une grave crise sociale et méme politique.
Compte tenu du role jusqu'ici central de 1'automobile dans 1'industrie
francaise et des traditions de ce pays en ce qui concerne la sauvegarde de
1'emploi et la mobilité géographique et professionnelle, il s aglt d'un des
§spects les plus importants de la restructuration industrielle nécessitée par

a crise.



Parallélement a ses incidences économiques, ce probléme est egalement
trés 1ié aux thémes qui font l'objet de cette étude : relation entre
changements technologiques et organisationnels, composition et qualification
de la main-d'oeuvre et formation. Ce sont ces thémes qui font 1l'objet des
développements suivants.

2. LES PROCESSUS ET LES ETABLISSEMENTS

De maniére générale, les produits, les processus et les ltechniques de
production sont assez homogénes d'une entreprise et d'un pays a l'autre, ce
qui se refléte sur 1l'organisation du travail. Par contre, les différences
entre établissements sont grandes, en fonction d'abord de 1la phase de
processus qu'ils assurent et aussi de leur histoire et de leur localisation,
qui impliquent notamment des variations dans 1la comp051t10n de 1la
main-d'oeuvre liées aux spécificités du marché du travail. (Ce qui pose des
questions concernant 1'interaction entre ces deux séries de données et
notamment 1'éventualité d'assouplir la rigidité de 1'organisation en fonction
de la différenciation de la main-d'oeuvre. )

Du, point de vue de leur place dans le processus de production, on
distingue essentiellement les usines produisant les éléments mecanlques
(moteurs, boltes de vitesse), celles qui fabriquent 1les éléments de
carrosserie et assurent l'assemblage final de 1l'ensemble et les usines mixtes.

Les premiéres sont plus dlspersees et utilisent -des effectifs de plus
en plus réduits, par suite d'une automatisation poussée de la fonderie et de
1'usinage. C'est dans la seconde et surtout dans la troisiéme catégorie que
demeurent les grandes concentrations ouvriéres, 1'assemblage étant le moins
touché par 1'automatisation.

Ce sont aussi les plus anciennes usines ; pour les plus récentes, on a
voulu constituer des unites plus modestes. Quelques exemples (a fin 1982) :

-- Sochaux (usine intégrée) 31 vou
-- Mulhouse (usine plus récente) 13 800
-~ Valenciennes (organes mécaniques) 1 40u
-- Billancourt (usine intégrée) 19 00V
-- Le Mans (mécanique, ancienne) 8 90U
-~ Douai (carrosserie récente) 8 0LV
-- Choisy-le-Roi (mécanique) 1 300.

La composition du personnel est trés liée a la localisation, notamment
pour ce qui concerne la proportion des imnigrés parmi les ouvriers, par
exemple :

-- Automobiles Peugeot (total) 27,5
-- Sochaux 19,3
-- Poissy 52,3
-- Lille 51

Les différences de structure d'dge sont également importantes, en

liaison avec 1'ancienneté de 1'établissement et 1'évolution récente des
recrutements.



3. TRAVAIL ET QUALIFICATIONS

La différenciation est plus faible si 1'on s'attache au travail et a la
qua11f1cat10n, puisqu'il s'agit essentiellement d'un travail considéré comme
non qualifié (si 1'on laisse provisoirement de cOté une analyse fine
susceptible de faire apparaitre des qualifications implicites mais non
reconnues pour ce type de travail).

Suivant le modéle technico-organisationnel dominant au cours des

derniéres decennles, la structure des qualifications était simple et homogéne.
Elle pouvait étre caractérisée comme suit :

a) En fabrication, il s'agissait essentiellement d'accomplir des
operatlons simples, répétitives et parcellaires d'alimentation et de
dechargement de machines ou d'assemblage impliquant une certaine
dextérité manuelle et surtout une grande rapidité dans
1'accomplissement d'un rythme déterminé.

L'apprentlssage se faisant trés rapidement et les connaissances
techn1ques exigé€es étant presque inexistantes, les ouvriers affectes
a ces opérations (constituant 1la maJorlte des effectifs) étaient
recrutés sans formation préalable, parmi les jeunes, les femmes
(pour les taches les moins pénibles) et surtout les immigrés.

Les opérations de contrdle et de retouche étaient a peu prés (4) les
seules qui présentaient un caractére un peu plus qualifiant, car
moins repet1t1ves et 1mp11quant une certaine responsablllte. Elles

étaient confiées a des ouvriers un peu plus expérimentés, mais d'une
origine comparable.

Les perspectives d'évolution du personnel de fabrication étaient
limitées a ces emplois semi- qua11£1es et aux emplois de régleurs.
Ceux-ci étaient 1initialement chargés du réglage des machines,
notamment en usinage. Ailleurs, ils pouvaient constituer un premier
niveau d'encadrement, avec les chefs d'équipe.

b) Hors fabrication, on sort de la grande série et 1'image change
complétement. C'est en entretien et en outillage (fabrication
unitaire ou en petite série d'outils, pour les presses
d'emboutissage par exemple) que se concentrent les opérations plus
complexes et le personnel "qualifié'". C'est essentiellement 13 que
se trouvent ceux qui ont regu une formation initiale d'ouvrier
qua11£1e (CAP ou BEP dans les spec1a11tes de la mécanique et de
1'e1ectr1c1te) Ce sont eux également qui sont susceptibles d'une
véritable évolution profe551onne11e, soit dans la meme fonction,
soit ailleurs : en préparation de 1la fabrication ou dans
1'encadrement par exemple.

4. LES FACTEURS D'EVULUTION

Cette structure caractéristique de 1'industrie automobile est en train

de se modifier par suite de différents facteurs, techniques, mais aussi
économiques et sociaux.



a)

b)

c)

Les données économiques sont probablement determlnantes. Avec 1la
crise, la saturation des marchés et les progrés de nouveaux pays
(spécialement le Japon), la concurrence internationale s'est
intensifiée. Elle implique un renouvellement accéléré des produ1ts,
la recherche constante de gains de productivité, une gestion plus
rigoureuse des moyens de production et des stocks, l'ameélioration de
la qualité et une flexibilité plus grande vis-a-vis des variations
de la demande.

Simultanément, la confrontation de leurs expérlences et de l'exemple
japonais a suscité chez les entreprises une prise de conscience du
role du facteur humain. Les contraintes du taylorisme sont de plus
en plus mal acceptées par une main-d'oeuvre dont le niveau
d'éducation et d'aspirations s'éléve. Ainsi s'expliquent conflits,
absentéisme et manque de motivations. A 1'inverse, la mobilisation
d'un potentiel de créativité generalement inemployé parmi les
ouvriers peut entrainer une somme de progrés dont chacun est modeste
mais dont le total peut étre significatif pour la product1v1te. Ces
facteurs sociaux poussent donc a une certaine remise en cause des
modes d'organisation et de tonctionnement traditionnels.

Sur le plan technique, on observe a la fois une évolution des
produits, des moyens de production et des systémes d'information :

i) La conception modulaire du produit permet désormais d'associer
une production massive des éléments de base et une diversité plus
grande des combinaisons offertes au public. Tout en comportant
des équipements de plus en plus sopnlsthues (notamment
electronlques) le véhicule est congu de maniére a simplifier les
operatlons de montage, allégeant ainsi les temps de travall et
les prix de revient. A terme, l'utilisation des matériaux
composites est susceptible d'avoir des effets sur le niveau de
1'emploi et sur la nature du travail de fabrication ;

ii) be leur coté, les moyens de production bénéficient des progres

décisifs de la micro-électronique. Les équipements nouveaux sont
notamment :

-- Les robots, trés divers suivant le nombre d'axes, le type de
programmation et le niveau d''intelligence" ;

-- Les manipulateurs, plus simples mais utilisables pour le méme
type d'opérations ;

--'Les machines-outils a commande numérique, programmables et
utilisées surtout pour les petites séries ;

-- Les automates programmables, systemes de commande remplagant

les circuits cables et adaptables a n'importe quel type de
machines ou d'ensembles de machines.



5. L'AUTOMATISATION ET SES DIFFERENTES FORMES

La premiére vague d'automatisation, lancée dans 1'automobile a partir
des années 50, concernait essentiellement l'u51nage, assuré pour partle par
des machines- transferts (ensembles automatisés de machines-outils reliées par
une manutention mécanique). Mais ces installations, congues spécifiquement
pour un modéle, sont difficilement adaptables a un changement de production et
ne repondent donc pas a 1‘1mperat1f de flexibilité. Leur diffusion se poursuit
encore, mais pour des p1eces de base de trés grande série et en combinaison
avec les moyens de la deuxiéme vague.

Celle-ci n'a donc pas arrété la premiére mais elle la recouvre et
1'amplifie. Actuellement en pleine extension, elle se caractérise a la fois
par la diversité des moyens, utilisés souvent de maniére combinée, et par la
variété des domaines d'application. Elle met les nouveaux moyens techniques au
service des impératifs actuels :

-- De moins en moins coliteuses et de plus en plus pertormantes, les
nouvelles formes d'automatisation répondent a la fois aux impératifs
de prix de revient et surtout de flexibilité ;

-- Rendant p0551b1e et rentable la mécanisation d'operatlons qui
étaient jusqu'ici manuelles, elle peut contribuer a 1'amélioration
des conditions de travail (reductlon de la pénibilité et des
risques), ainsi que de la qualité de la production ;

-- L'association des moyens mécaniques et de 1'informatique permet de
répondre aux impératifs d'une meilleure gestion.

Les différentes phases de production ne sont pas touchées au meme degré
par cette évolution :

-- En fonderie, la plupart des usines sont aujourd'hui trés
automatisées, avec des manipulateurs et/ou des robots assurant la
manipulation et le remplissage des moules ;

-- En usinage de piéces mécaniques, les lignes-transferts se
perfectionnent  avec l'apport d'automates programmables et
quelquefois de machines a commande numérique ;

-- Le montage des pidces mécaniques fait parfois 1'objet d'un début
d'automatisation (en utilisant des robots et des manipulateurs,
assistés d'automates programmables) mais reste essentiellement
manuel ;

-- En carrosserie, 1'emboutissage des piéces de tdle tend a devenir
complétement automatisé sur des lignes entleres, depuis le
chargement, le dechargement et la manutention étant assurés par des

automatismes spécifiques ;

-- La soudure de ces piéces est le domaine qui connalt les
developpements les plus spectaculaires : aux automatismes de la
premiére génération (machines réalisant en une seule fois un grand

nombre de soudures, mais peu adaptables) viennent s'ajouter des



robots plus souples. Sur les lignes récentes, la proportion de
soudures manuelles n'est plus que de dix pour cent ; :

-- I1 tend 3 en €tre de méme en peinture, ou automatismes simples
(minibols) et robots se complétent, les parties les plus difficiles
d'acces faisant seules 1'objet d'interventions manuelles ;

-- Les opérations de controle situées a dlfterentes etapes de 1la
fabrication peuvent étre egalement automatisées, grace a des
dispositifs intégrés a 1'usinage ou a des machines spécifiques ;

-- Reste le montage final du véhicule, dont 1'automatisation est
beaucoup plus difficile, compte tenu de la diversité des opérations
a effectuer et des problemes de p051t10nnement qu'elles posent. Leur
mécanisation .n'est réalisée qu'ad titre ponctuel et expérimental.
Aussi cette phase de fabrication continue-t-elle a employer des
effectifs nombreux, la part qu'elle représente tendant a croitre
relativement aux autres phases. Ur, on notera au passage que c'est
essentiellement ici quel'on observe le mode d'organisation du
travail le plus spécifique de 1'industrie automobile (la chaine),
avec tout ce que cela implique en termes de gestion de main-d'oeuvre.

les progrés des systemes d'intormation méritent d'étre cités
pr1nc1pa1ement dans la mesure ou 115 s! 1ntegrent de plus en plus aux autres
formes d'évolution et contribuent a 1'amélioration de la gestion.

6. TENDANCES CONCERNANT LA QUALIFICATION

Ces premieres indications permettent de souligner qu'il est insuffisant
de vouloir analyser 1'impact de 1'automatisation sur le facteur humain. kEn
fait, ce sont les interrelations entre facteurs économiques, techniques et
sociaux qu'il faut chercher a examiner de maniére globale, 1'automatisation
pouvant €tre prise comme point d'entrée de cette analyse.

Une_telle analyse dépasse le cadre de cette introduction qui vise
seulement a faire apparaitre les problémes essentiels.

Le premier est celui de 1'emploi, durement touché par la combinaison
d'une stabilisation de la production et de la nécessité de gains de
product1v1te pour faire face a la concurrence internationale. Ces gains
résultent notamment de 1'automatisation, mais aussi des progrés de la
conception des venlcules et de l'organisation. Les suppressions d'emplois
touchent en priorité les travailleurs les moins qualifiés, par suite de 1la
modification de la structure des qualifications.

Celle-ci peut €tre résumée par quatre tendances :
a) Diminution substantielle des emplois les moins qualifiés dans des

processus comme la tdlerie (soudure), l'emboutissage, la peinture,
la fonderie et la macanique ;



b) Création en nombre beaucoup plus 1limité d'emplois pour 1la
surveillance d'installations automatisées. Il s'agit en principe
d'emplois de qualification intermédiaire, mais les nouveaux types
d'organisation du travail et d'affectation de la main-d'oeuvre ne
sont pas encore bien fixés et 1'on observe des différences sensibles

entre les entreprises et les unités. L'une de ces situations fait
1'objet de 1'étude principale ;

c) Importance et complexité croissantes des qualifications liées a 1la
maintenance, par suite de 1la multiplication du recours a
1'automatisation et de la diversité des techniques qu'elles mettent
en oeuvre (aprés 1l'hydraulique et la pneumatique, 1'électronique et
la robotique) ;

d) Transformation progressive des conditions d'exercice d'un certain
nombre d'emplois traditionnels. Sans que le modéle traditionnel soit
fondamentalement remis en cause, on observe un certain nombre de
tendances :

-~ A 1'élargissement des fonctions, notamment par la prise en charge
du controle et, ce qui va de pair, a la responsabilisation sur la
qualité des produits ;

-- A la polyvalence, qui donne plus de flexibilité a la gestion de
la main-d'oeuvre ;

-- A une participation plus grande du personnel d'exécution a une
réflexion tendant 3 1'amélioration de la qualité des produits et
a 1'efficacité du fonctionnement de 1'entreprise (cercles de
qualité, de progrés, etc.) ;

-- Et peut-étre a une définition des tdches moins rigide, & un peu
plus d'autonomie et a une meilleure prise en compte de la
qualification de 1'individu (et non plus totalement du poste de
travail).

7. LA MAIN-D'OEUVRE

Un propléme ,central est constitué par l'adaptabglité de la
main-d'oeuvre a ces évolutions. Or, celle-ci peut etre caractérisée par les
€léments suivants :

a) Un faible niveau de qualification, que celui-ci soit défini en
termes de classification salariale ou de niveau de formation
initiale :

-- D'aprés les données statistiques, qui reflétent essentiellement
la classification salariale, la proportion d'ouvriers classés non
qualifiés dans 1'industrie automobile représentait 58 pour cent
du total des ouvriers en 1980, contre 45 pour cent pour
1'ensemble de 1'industrie. Cette proportion apparaissait

cependant en baisse sensible (69 pour cent en 1970), mais pour
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partie par suite de reclassements de catégorie sans mod1t1cat1on
réelle des contenus d'emplois ;

-- Le niveau de formation de ces ouvriers classés non qualifiés est
lui-méme trés bas, puisqu'en 1981 on estimait que la moitié
d'entre eux n'avaient regu aucune instruction, 26 pour cent un
enseignement primaire et 21 pour cent seulement une formation
plus poussée ;

b) Cette structure est elle-méme trés liée avec la forte proportion
d'étrangers parmi les ouvriers : 28,6 pour cent, contre 1Z pour cent
dans 1'ensemble de l'industrie et 44 8 pour cent (contre 15,7) pour
les seuls ouvriers spécialisés (OS) a1n51 des1gnes parce qu'ils
effectuent des taches parcellaires et répétitives, mais qui n'ont
pas de qua11f1cat10n formelle ou reconnue. La proportion est, on 1l'a

u plus haqt trés variable suivant les établissements : elle est
superieure a la moyenne dans les grands établissements de la région
parisienne ; elle est presque nulle dans beaucoup de petites et
moyennes usines de province ;

c) L'age moyen de la main-d'oeuvre ouvriére tend a s'élever, par suite
de la faiblesse des recrutements au cours des derniéres années.
Cette évolution est au551 liée au fait que la main-d'oeuvre (et
notamment les 1mm1gres autrefois trés mobiles) s'est beaucoup
stabilisée avec la détérioration du marché du travail.

Les entreprises souhaitent aujourd'hui renouveler leur main-d'oeuvre en
recrutant des jeunes mieux formés. Que faire alors des anciens et notamment
des immigrés ? En plus du probléme de sureffectif, les entreprises -ont
tendance a considérer comme infranchissavle la dlstance entre leur niveau de
départ -- souvent proche de l'analphabétisme -- et celui qu'elles considérent
comme indispensable pour travailler avec des installations de plus en plus
automatisées.

Dans ce contexte, il apparalt commne particuliérement nécessaire
d'analyser de maniére plus approfondie :

-- L'évolution réelle des qualifications 1liée aux changements
technologiques ;

-- Les conditions dans lesquelles est donnée la formation continue, en
particulier pour les ouvriers peu qualifiés (qui ont bénéficié
jusqu'ici d'une part relativement faible de la formation et de
manlere)ponctuelle dans une perspective d'adaptation des postes de
travail

C'est pour tenter d'approfondir ces problémes qu'a été entreprise
1'étude de cas suivante.

8. LA FORMATIUN CONTINUE

D'apres les définitions de la 1égislation sur la formation continue
(v01r 1'étude sur ce sujet), les grandes entreprises de la construction
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automobile consacrent a cette activité deux pour cent de la masse salariale,
ce qui est un peu plus que la moyenne de 1'ensemble des entreprises, mais
inférieur & la moyenne des grandes entreprises. En prenant une définition plus

large, Renault estime pour sa part sa contribution a 3,3 pour cent de cette
masse salariale.

Pour 1'ensemble du secteur (et toujours suivant les définitions

legales), le nombre de stagiaires formés et les heures de formation se
répartissaient comme suit en 1981 :

Nombre de stagiaires Heures de stage
(en milliers)
VA % VA %
Ouvriers et employés non
qualifiés 12 84u 27 851 23
Ouvriers et employés
qualifiés 17 4138 37 1 045 44
Maltrise et techniciens 13 747 29 1 058 28
Ingénieurs et cadres 3 491 7 225 o
TOTAL 47 496 100 3779 100

SOURCE : Déclarations des employeurs exploitation CEREN,

Cette entreprise a donné une formation en 1982 a 25 000 personnes (sur
un total de 103 UUO) dont 4 60U ouvriers et employés non qualifiés et 12 000
ouvriers et employés qualifiés. Le nombre d'heures de stage a été de
2,1 m11110ns d'heures, dont 273 UUU pour la premidre categorle et 1,1 million
pour ' la deuxiéme. Les ouvriers les moins qualifiés sont donc un peu
défavorisés dans cette répartition.

Les actions de formation sont d'une grande variété :

-- Développement de savoir-faire spécifique, notamment a 1'occasion du
lancement de nouveaux modeles ;

-- Formation d'ouvriers  professionnels dans des  technologies
classiques ;

-- Préparation et adaptation aux technologies nouvelles (avec des
durées trés variables, de quelques heures a plusieurs centaines
d'heures)

-- Culture industrielle, y compris 1'initiation a 1'économie ;

-- Culture de base, a commencer par 1l'alphabétisation et 1la
connaissance du frangais pour les travailleurs migrants.
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De maniére générale (en faisant abstraction ici de 1'entreprise et de
1'établissement) et compte tenu de cette d1ver51te d'actlons, la formation
continue dans 1'industrie automobile doit éviter le risque d'émiettement et
pose un probléme d'intégration au triple point de vue :

-- De l'1ntegrat1on pedagoglque entre tneorle et pratique (probléme
rencontré a propos du Mans) ;

-- De 1'intégration de la formation continue dans un projet
d'entreprise, notamment dans un projet de rénovation et de
transformation, de maniére a ce que la formation soit donnée en
temps utile et contribue & 1la valorisation des investissements
(l'abse?ce de formation pouvant au contraire const1tuer une cause de
blocage

-- kEnfin de l'intégration dans 1'itinéraire proEe551onne1 des
individus, preoccupatlon longtemps absente des actlons destlnees a
la main-d'oeuvre la moins qualifiée et qui commence a émerger avec

les nouvelles politiques d'entreprises mettant davantage 1'accent
sur les carriéres ouvriéres.
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Chapitre II

L'OBJEL DE L'ETUDE : LA CHAINE AUTUMAT(SEE 'USINAGE DES PUKTE-FUSEES X-42
A_LTUSINE RENAULT DU MANS

L'enquéte s'est déroulée principalement de février A juin 1985 2
1'usine Renault du Mans.

Le choix de cette usine n'est pas indifférent car il s'agit, par bien
des cotés, d'un établissement atypique par rapport a 1'ensemble des usines
automobiles frangaises :

-- I1 s'agit d'une usine & main-d'oeuvre purement nationale -- voire
meme locale ;

-- A la suite de conflits sociaux particuliérement violents Jusqu au
debut des annees 70, c'est sur les 11gnes de montage du Mans qu'ont
été instaurédes les premiéres expériences de travail en équipes
polyvalentes et autonomes : '"'les modules" ;

-- L'expérience de l'automatisation des lignes d'usinage des
porte-fusees s'est accompagnée d'un effort important de formation,
1ié a 1la définition d'une nouvelle classification : 1les CCUA
("Conducteurs confirmés d'unités automatisées').

1. LYUSINE DU MANS

-

Cette usine, située a la perlpnerle d'une ville moyenne, a 200 km a
1'ouest de Paris, regroupe une série d'activités :

-- Fonderie, usinage et montage d'éléments pour 1'automobile (en
particulier trains avants) ;

-- Usinage et montage complet de tracteurs agricoles ;
-- Fabrication de peintures pour 1'ensemble du groupe KRenault.

L'usine du Mans occupe un peu moins de 9 000 personnes en 1983.
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Les caractéristiques de cette main-d'oeuvre font 1'originalité majeure

de cet etabllssement par rapport aux autres usines du secteur automobile en
France.

Cette population est en effet entiérement d'origine locale : il n'y a
pratiquement pas de travailleurs immigrés au Mans. Il s'agit donc d'une
main-d'oeuvre stable (1'ancienneté moyenne est de 19 ans), compétente mais
également exigeante.

L'usine du Mans a connu des conflits sociaux_ retentissants, a la fin
des années 60 et au début des années 70. Ces greves d'0S, qui se sont
développées a partir des ateliers de montage, exprimaient en particulier le
refus du travail parcellisé et repet1t1f

Suite a ces conflits sociaux célébres, la d1rect1on de 1'usine du Mans
a mené une réflexion visant a repenser l'organisation du travail, et a pris
plusieurs initiatives, qui, a chaque fois, ont fait date dans 1'histoire
sociale de la RNUR. Elle a promu, en Ju111et 1975, puis généralisé le montage
en "modules" des trains Av et AR des véhicules particuliers et de certaines
boites de vitesse de tracteurs. Les monteurs, constitués en groupe de trois a
cinq, polyvalents, s' auto-organlsant, assurent le montage complet de 1'organe,
les controles fréquentiels et la maintenance des appareils de contrdle. Ils se
portent garants de la qualité de leur productlon, ils effectuent les retouches
nécessaires et ils veillent a 1'état et & la propreté des machines, des
installations et des lieux de travail. Ils commandent leur approvisionnement

en p1eces. I1s informent et coopérent avec la maltrise pour l'amélioration de
la sécurité et des installations.

Ce mode d'organisation a permis de supprimer les ''remplagants', les
retoucheurs et les régleurs. A l'epoque, les monteurs ont regu la
classification d'Agent productif qualifié monteur (APQ monteur).

D'une fagon générale, la politique suivie apparait clairement a travers
1'évolution des classifications.

2, L'EVOLUTIUN DU SYSTEME DE CLASSIFICAT1ON

L'histoire de 1'établissement KRenault du Mans est marquée par un

certain nombre de mouvements revendicatifs ayant eu un impact sur le systéme
de classification.

L'affectation d'un niveau et d'un degré de classification a un poste de
travail est toujours problemathue et le systeme de classification qui
organise ces relations peut apparaitre comme le résultat d'un compromis entre
les revendications des travailleurs et les aspects négatifs de leur situation

de travail. On peut distinguer parmi ces revendications, qui s'expriment a
l'occasion de conflits, trois ser1es d'éléments (5).
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a) Définition du poste et classification

La premlere série concerne les revendications qui portent sur la
maniére de définir le poste. Dans les années 60, la procédure utilisée est en
général, pour les travaux de fabrication, la cotation par poste qui aboutit,
en affectant des taux de salaire différents aux différentes opérations de
fabrication, a multiplier les différences de salaires entre les postes que les
travailleurs jugent 51m11a1res (6). Le principe de la rotation par poste est
mis en question lors de la greve des US du Mans de 1969, puis en 1970, 1971 et
1973, date a laquelle 1le systeme de cotation par poste est supprlme dans
l'ensemble des usines de la Régie. Les anciennes classes de cotation de _postes
sont réduites, en ce qui concerne les agents productifs, a quatre catégories
(catégories A, B, C, Q) et par consequent a quatre niveaux de salaire.
Actuellement la premlere categorle n'existe plus au Mans et les APR (Agents de
Production Renault) sont classés dans les trois derniéres categorles selon
leur contenu d'emploi, soit briévement, les manoeuvres en APB, les opérateurs
en APC et les agents de })roduction qualiflés en APQ. Les passages d'une
catégorie a l'autre sont régis par un plan annuel de promotion qui fixe les
proportions d'individus passant d'une categorle a l'autre, et le choix de ces
individus est effectué par la maitrise, au niveau du contremaltre. L'abandon
du systéme de cotation par poste entralne un affaiblissement de la liaison
entre poste et classification et permet de poser dans toute son ampleur le
probléme de l'evolut1on professionnelle, a 1l'intérieur d'une catégorie et
entre les catégories.

b) Evolution professionnelle et classification

Cette seconde série de revendications porte sur la liaison
travailleur-classification et remet en question son caractere d'immuabilité en
revendiquant la possibilité d'une promotion pour les 0US, a partir de 1971. En
1972, 1la catégorie de PIF, proé)551onne1 de fabrlcatlon, est créée afin
”d'assurer un débouché de carriére a certains 0S'". Ceux-ci sont sélectionnés
en prenant en considération '"la complexité de leur travail, leur
responsabilité a l'egard des personnels du matériel, la durée nécessaire 2a
l'acquisition de 1l'expérience pour réaliser le trava11 dans les meilleures
conditions" (7). La possibilité effective de passer PIF était limitée au début
a certaines categorles d'0S bien définies (23 catégories allant de l'essayeur
au magasinier) mais dés 1973, la revendication du "P1F pour tous' apparait.
Les passages entre les deux catégories seront trés nombreux et -lors de la
refonte du systéme de classification en juin 1973, la catégorie PIF est
transformée en APlA, 1'ancienne categorle de Pl devenant APlB. Cette
transformation qui est accompagnée d'une amélioration des coefficients
maintient cependant 1'écart entre les OS et les professionnels (8) si bien que
des revendications qui demandent la suppression du P1A, considérée comme ''un
verrou sanctionnant le découpage O0S-0P'', apparaissent dés 1975. Cette
distinction disparait par 1la su1te au IAans et les modalités actuelles de
passage des APQ aux Pl sont intégrées dans le plan annuel de promotion.
Cependant a la d1fference du passage d'APC en AP, le passage en Pl est
propose par le contremaltre au chef d'atelier et décidé par le chef de
département. Il faut aussi satisfaire a un examen oral, passé au service
"formation'" et portant sur certaines caractéristiques du processus de

fabrication.
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I1 existe donc une filiére continue de promotion interne, allant du
manoeuvre au Pl de fabrication et gérée de maniére decentra11see au niveau du
département. Cette gestion est, semble-t-il, soumise a 1'évolution des
fabrications car le plan de promotion varie avec les fabrications, et le
besoin de P1 ou de CCUA se fait surtout sentir lors du lancement des nouvelles
fabrications. Cependant la distinction entre les ouvriers de fabrication et
les professionnels perdure, sous une autre forme. 11 existe de '"vrais" Pl et
P2 dans les services fonctionnels, professionnels qui passent les essais
reglementalres d'accés a ces classifications et qui possédent des CAP, Ve
méme, a 1l'intérieur de 1la fabrlcatlon, deux "echelons' de Pl ont été
maintenus, les Pl dits de "carriere" et les PI1C ou Pl confirmés (9). Ainsi la
filiére su1v1e par les travailleurs qui sont devenus CCUA est-elle 1la
suivante : APQ-P1-P1C-CCUA.

L'atfaiblissement du lien entre poste et classification ainsi que 1la
mise en place de modalités de passage entre categorles ne font donc pas
disparaitre le probleme de la frontiére entre ouvriers spec1allses et
professionnels. la création du P1F et ses transformations ultérieures
témoignent de la persistance et du deplacement de cette frontiére qui d'une
certaine fagon matérialise la différence entre fabrication et services
fonctionnels. Au tans, les classifications de professionnels sont réservées a
ceux qui ont un métier et qui appartiennent aux services d'outillage et
d'entretien. La creatlon, en fabrication, d'un échelon supplémentaire au-deld
du Pl avait deJa été étudiée en 1975 mais n'avait pas abouti parce que 'la
Direction Générale ne voulait pas de professionnels autres que des Fl en
fabrication''. La création du CCUA constitue donc une modification de cette
position que 1l'on ne peut comprendre sans faire intervenir un troisieme type
de revendications a travers les conflits qui portent sur 1l'organisation et les
conditions de travail.

c) Contenu d'emploi et classification

L'organisation du travail en fabrication se caractérise par 1la
répétitivitée et la parcellisation des taches, et on peut considérer que la
contestation de cette situation est a 1‘or1g1ne de tous 1les conflits
importants de la période examlnee (10). Du coté syndical, les liaisons entre
organisation du travail et systéme de classification sont atfirmées des 1975
comme 1'indique un texte de la CFDT a 1'epoque : "le decoupage actuel des
taches, hérité du Taylorisme, ne peut qu'enregistrer une remise en. cause
permanente des classifications tant que les travailleurs n'auront pas la
perspective d'une évolution profe551onnelle" (11). Pour ces raisons, la
direction de la Régie cherche dés 1973 & modifier les situations de travail en
fabrication en agissant selon trois directions (12) : 1'amélioration
matérielle de l'environnement, 1l'automatisation de tdches répétitives et 1la
restructuration des tiches. Les limites de 1'automatisation en fabrication
sont rapidement atteintes dans les activités d'assemblage et de montage si
bien que la restructuration des taches constitue, vers 1974- 1975, 1'axe
principal de modification des situations de travail. Les principes generaux de
cette recherche sont expr1mes par la Direction Générale en 1973 (13) et 1'un
d'entre eux paralt particuliérement important : "revoir d'un oeil critique le
bien-fondé d'une certaine division du travail et des fonctions (executlon,
réglage, contrdle, retouche, etc. )" En application de ces principes, et ala
suite de 1la refonte du systéme de classification de juin 1973, 1les

classifications d'agent productif qualifié 'monteur" et de 'monteur AP1A"
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sont créées au Mans en 1974. Ces classifications sont réservées a des agents
de fabrication dont les tdches ont fait 1'objet d'une restructuration. lLa
classification AP1A suppose par exemple '"la réalisation d'un montage complet
d'ensembles fonctionnels importants" ainsi que 1la capac1te '""d'effectuer tous
les réglages et vérifications nécessaires, ainsi que 1les retouches
éventuelles'.

En usinage des tentatives paralléles de créer des postes enrichis sont
esqu1ssees a partir de 1975 et le profil actuel du poste de CCUA apparait a
cette époque, avec il est vrai, une différence importante liée & 1a nature du
moyen de fabrication. Dans 1'esquisse de 1975-1976 (14), 1'objectif est de
créer un groupe d'operateurs responsables d'un groupe de machines-outils
fabriquant une piéce en ajoutant aux tdches répétitives d'approvisionnement,
de surveillance d'usmage, de dechargement et de contrdole de piéces, des
taches plus quallflees de réglage des outils de coupe, d'entretien
élémentaire, de petlt depannage et de suivi de la qualité. Cet ajout de tiches
fonctlonnelles, tiches qui se distinguent des tdches directes de fabrication
et qu1 ont pour fonction de les permettre, est requis par la perspective
adoptee d'enrichissement du travail car la simple polyvalence sur les
différentes machines-outils du groupe, qu'on peut considérer comme 1la
traduction en usinage de l'enrichissement de poste en montage, n'aurait aucun
intéret puisque les opérations a réaliser sur les d1fferentes machines sont
identiques et repetltlves. Or 1l'intention qui préside a cette restructuration
est la volonté de 'casser la répétitivité" en repartlssant les taches
indirectes qu1 prov1ennent entre autres de la suppression du régleur que l'on
envisageait déja a cette époque.

Ce n'est qu'avec 1'adoption de moyens automatisés qui font disparaltre
les tdches répétitives que le principe d'enrichissement du travail par
lntegration de taches fonctionnelles peut étre pleinement appliqué, en 1981,
avec la création de postes du type '"CCUA". Le niveau de qya11f1cat10n des
opérateurs est alors déterminé par ces activités : '"les activités de
surveillance, de depannage et d'entretien conditionnent 1le niveau de
qualification des opérations" (15), et puisque ces activités sont exercées par
des professionnels, les postes de CCUA seront classés au niveau P2.

3. LE DEPARTEMENT USINAGE ET LE TRANSFERT AUTOMATISE D'USINAGE DES PURTE-FUSEES

En a¢cord avec la Régie et la direction de 1'usine, 1'étude a porté sur
une ligne d'usinage et plus particuliérement sur la ligne automatisée
d'usinage des 'porte-fusées X-42".

Ce choix de 1'usinage s'explique pour plusieurs raisons :

-- L'automatisation du montage des trains avant n'était pas achevée au
moment de 1'étude ;

-- L'automatisation d'une ligne intégrée de fabrication représente un
cas particulier dans 1l'ensemble du processus d'automatisation. En
particulier la ligne X-42 représente un saut dans les processus
d'usinage ;
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-- Enfin 1'organisation du travail retenue, avec ses implications en
termes de qualification et de formation, est considérée, par 1la
Direction de l'entreprise, comme le prototype de la main-d'oeuvre et
de 1'organisation possibles des ateliers automatisés futurs.

Nous nous contenterons’ici de donner un minimum d'informgtions sur le
produit, les pr1nc1pa1es operatlons d'u51nage et les caractéeristiques de

1'1nsta11at10n, qui nous semblent nécessaires a la compréhension de la suite
de 1'étude.

a) Le produit : le porte-fusée X-42

Bien qu appartenant a un véhicule nouveau, la piéce, usinée et traitée
dans 1'unité automatlsee, n'a pas subi de changement dans sa conception
générale par rapport au méme type de piece usinée sur des machines spéciales
dans 1l'atelier voisin.

Le '"porte-fusée'" est une piéce importante des demi trains avant en
acier estampé recuit. En son centre, il loge le roulement de la transmission.
Par un bras, il fixe la rotule de direction. Par deux trous de fixation, il
porte le dispositif de freinage. Par un deuxiéme bras, il permet la fixation
de 1la chape amortisseur. Enfin, par une rotule, il relie les organes
précédents au bras inférieur du train et en assure ainsi la géométrie (cf.
Figure 1 ci-dessous).

Par ses fonctions, le 'porte- -fusée" est une piéce de sécurité du
véhicule. I1 en découle qu'il doit presenter tout a la fois des qua11te de
legerete de robustesse et de résistance a la corr051on, étre forgé, usiné et
ébavuré avec une grande précision, afin que les éléments tournants du train
puissent s'y fixer ou s'y placer sans jeu, et que les distances entre les
points de fixation ou de logement soient rigoureusement respectées.

b) Les opérations d'usinage

Le porte-fusée arrive a l'atelier "brut de forge" avec un seul trou :
le logement central qui recevra le roulement de la transmission. Pour se
transformer en piéce finie, il doit subir 31 operatlons d'usinage, des
traitements de finition et des contréles. L'usinage consiste & percer les
trous necessalres, a mettre aux dimensions exactes les points de fixations et
les logements, et a traiter leur surface. Un point de fixation ou un logement
peut comprendre une ou p1u51eurs faces planes d'appui, une gorge, une rotule,
etc. Chacun de ces éléments peut nécessiter plusieurs types d'opérations
d'usinage : fraisage, perqage-eboutage, alesage, sc1age, chanfre1nage,
taraudage, écroutage, etc. uUne fois usinde, 1la piece doit étre lavée
(notamment pour la déhuiler du 11qy1de de coupe), ébavurée, desozydee et
protegee contre une nouvelle corrosion (la pa551vat1on) Enfin, elle doit étre
controlée du point de vue de la ""qualité matiére'", du respect des cotes
d'usinage et de la géométrie générale, de la quallte des filtrages et des
surfaces.

Dans 1'atelier voisin, les porte-fusées sont usinés sur trente machines
spéciales, pouvant réaliser chacune plusieurs opérations, mais d'un seul type,
pour une production journaliére de 2 4Uu couples. A chaque machine est affecté

un opérateur qui assure le positionnement de la piéce, la conduite et 1la
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Figure 1

PLACE DU PORTE-FUSEE DANS LE DEMI-TRAIN AVANT
(EXEMPLE DE LA R.5)
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porte-fusée
bras de roue supérieur
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déflecteur
disque de frein

moyey de roue:

roue-

surveillance de la machine, le dechargement et le controle des cotes. Le
déplacement des p1eces d'une machine a 1l'autre est réalisé soit par benne,
soit par plan incliné. Les corrections de cote, le reglage des machlnes, les
petites 1ntervent10ns, 1'appel dépannage sont assurés par des régleurs qui
veillent également a 1'approvisionnement et i la cohérence d'ensemble.

c) La ligne automatisée

L'unité apparait composée de deux parties : 1la ligne transfert
d'usmage proprement dite et 1le traitement. Dans la prem1ere partie,
constituée en fait de trois machines-transfert mises a4 la suite, sans stock
tampons, les porte-fusees, fixées en couple dr01te-gauche sur des montages,
subissent les 31 operatlons d'usinage. Prélevés dans deux bennes différentes,
ils sont d'abord posés alternativement, un droit un gauche, sur des supports

de prépositionnement se déplagant sur un carroussel. Au moment de 1'enquéte,
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cette operatlon était effectuée manuellement, mais elle devrait prochainement
étre réalisée par un bras manlpulateur. Les porte -fusées sont ensuite preleves
automatiquement des supports et fixés par couple sur des montages. Bridés,
vissés, ils sont acheminés vers la premlere machine-transfert dans laquelle
ils subissent essentiellement des opgrations d'ébauche. Elle est composée de
neuf stations dont une de pivotement a Y0 degrés des montages.

Le deuxiéme transfert effectue surtout 1'alésage de demi-finition, le
pergage et le taraudage. I1 comprend douze stations. 11 a pour particularité
d'1ntegrer un controle automatique de la géométrie de la piéce. Un pivotement
a Y0 degrés est également effectué.

La troisiéme machine-transfert ne comprend que quatre stations, dont
une station d'alesage-f1n1t1on du logement du roulement et une station de
contrdle de son diamétre avec retour d'information au poste précédant
d'alésage-finition pour correction automatique de la position des outils.
Ensuite les porte-fusées sont débridés et retirés des montages. Ceux-ci
retournent par convoyeur en téte de ligne au poste de chargement Les
porte-fusées sont déposés et répartis entre deux convoyeurs, selon qu'ils sont

droit ou gauche, et acheminés vers la partie traitement de 1'installation.

Engagés dans la partie "traitement'", les porte-fusées sont a nouveau
deposes sur des palettes métalliques. Ils passent dans une premiére machine,
oll ils sont lavés par des jets d'une solution d'eau et de produits lessivant a
40 degres pour étre débarrassés de corps gras et de certains copeaux
prejud1c1a01es a l'operatlon suivante "d'ebavurage par ondes thermiques'", et
ou ils sont ensuite séchés. Toujours repartls entre deux convoyeurs selon
qu'ils sont droit ou gauche, ils sont acheminés vers deux machines a ébavurer
Bosch, qu1, par un procede thermo-chlmlque, €limine les bavures, notamment
celles qui se sont formées sur les arétes d'acceés difficile. L'inconvénient de
ce procedé est d'oxyder toute la surface de la piéce. Aussi, les porte-fusées
sont introduits ensuite, successivement un droit, un gauche, dans une machine
de ”pa551vat10n" Technofinish, ou ils sont desoxydes et protégés contre toute
nouvelle corrosion. Ils subissent un ultlme contréle dit de 'santé matiére"
dans une machine de controle magnetoscoplque, CONTREMAG, permettant de
détecter les detauts matiere, du genre crique, fissure, qui pourralent altérer
ia quallte de la piece en créant des amorces de rupture. Ce contrdle exige que
les pleces soient arrosées d'un 11qu1de révélateur, dont elles doivent ensu1te
étre débarrassées. C'est pourquoi, apres le passage en CONTREMAG, elles sont a
nouveau lavées et sécnées dans une deuxiéme machine & laver. tnfln, grace a un
portique de déchargement, les porte-fusées sont places, trois par trois, sur
de grandes palettes plastiques, elles-mémes empilées ensuite dans des
containers.

Bien qu'il n'y ait pas la possibilité de constituer des stocks tampons
entre les machines, celles-ci ainsi que les postes de chargement et de
"dechargement et retour montage'' ne sont pas commandés centralement. 11 existe
cinq pupitres de commande et autant de boitiers de commande que de stations.
En automatique, les différents éléments de la ligne transtert sont pilotés par
des gouverneurs programmables du type SriC a logique programmee. L'installation
s'arréte si certaines conditions generales ou particuliéres ne sont pas
remplles. L'utilisation de SMC a permis de mettre en programme une assistance
a la fabrication, dont les 1nformat10ns sont restituées sur un écran v1deo qui
équipe chaque pupitre. De méme les changements d'outils sont programmés. Le

réglage se fait a "1'armoire' & coté des transferts.
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Qutre les controles automathues intégrés, un controle des douze
principales caracterlsthues de la piéce est effectué sur un appareil ETAMIC
par prélévement mamuel, ainsi qu'un contrdle de la totalité des cotes de la
piéce sur une machine de mesure tridimensionnelle automatique (MMT).
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Chapitre III

LA PRISE EN COMPTE D'UNE POLITIQUE DE DEVELOPPEMENT DES RESSOURCES HUMAINES
DANS LE PROCESSUS D'INTRODUCILION DE LA NOUVELLE TECHNULOGIE

Nous nous sommes efforcés de reconstituer les grandes étapes du
processus de décision et de mise en oeuvre de 1l'automatisation, et
d'1dent1f1er les principaux acteurs et leur logique. Cette reconstitution
s'avére assez difficile, pour des raisons évidentes : '

-- Entre la décision d'automatiser et la mise en service de la nouvelle
installation, il s'écoule plusieurs années, pendant lesquelles
d'autres décisions d'automatisation sont préparées et mises en
oeuvre, par les mémes acteurs (par exemple, 1'automatisation du
montage des trains-avant. I1 est difficile d'éviter les
interférences et de ne retenir que ce qui concerne effectivement
1'usinage des porte-fusées ;

-- Les acteurs sont nombreux. Certains appartlennent a la Direction
Générale de la Régie (Bureau d'Etudes, Méthodes Centrales, Direction
Centrale du Personnel), d'autres a 1l'usine : Direction de
1'Etablissement, services fonctionnels (Méthodes-Usine, Entretien,
Service du Personnel, Formation) ou services de production. Certains
des services de 1'u51ne ont une relation fonctionnelle privilégiée
avec le service correspondant au Siége (par exemple, Methodes Usine
et Méthodes-Centrales) et leur rdle est parfois difficile a définir
clairement.

Dans notre cas précis, un autre partenaire intervient, ‘qui est le
constructeur du matériel, puisqu'il s'agit de RMO (Renault-Machlnes -Outils)
qui est une des sociétés du Groupe.

En dehors de quelques moments-clés, le processus de décision n'est pas
toujours formalisé. I1 s'agit plutdt d'un processus permanent de négociation
et de concertation. Il est donc difficile, souvent, de mettre en relation les
choix qui ont été retenus avec 1'intervention de tel ou tel acteur.

Enfin, dans la mesure méme ou certains aménagements techniques restent
possibles, ou des options restent ouvertes en matiére d'organisation du
travail ou de formation, le processus d'automatisation ne saurait étre
considéré comme achevé.
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1. LA DECISION D'AUTOMATISER

Dans le cas de l'usinage des porte-fusées, la décision d'automatiser a
€té clairement prise au niveau du 61ege, puisqu'elle concernait plusieurs
usines. C'est en effet six lignes-transfert qui ont été dec1dees (dont deux a
1'usine du Mans).

[1 ne nous est ev1demment pas facile de définir 1la p011t1que de
1'entreprise qui s'exprime a travers ce genre de décision. On peut toutefois
faire des hypothéses sur les objectifs qui ont été pris en compte :

-- Un premier objectif est évidemment un gain de product1v1te. Si l'on
retient, en premiére approximation, la product1v1te de la
main-d'oeuvre directe, elle doit €tre multipliée par 1,8 ;

--Un second objectif est certainement 1le développement d'un
savoir-faire dans des domaines technologiques nouveaux, tant au
niveau de la conception et de la fabrication d'installations (rv0
appartient au Groupe Renault, mals fournit des équipements a
d'autres entreprises que la Regle) qu'au niveau de leur exploitation.

Cette politique rejoint bien sir les objectifs de 1'usine du Mans qui,
pour rester compet1t1ve, pour valoriser son potentiel -- notamment humain --
mais aussi pour améliorer les conditions de travail, cherche depuis plusieurs
années a mettre en oeuvre des solutions d'automatlsatlon, non seulement a
1'usinage mais dans 1'ensemble de ses départements de fabrication.

Quant au choix du type d'automatisation, il est déterminé par les
caracterlsthues du produit (ex1gences de qualité, durée de sa fabrlcatlon,
quantltes et prix). Ce choix, qui conditionne bien slr 1'activité des
opérateurs et l'organisation du travail, est donc justifié par des raisons
strictement techniques. ' :

2. LA pPiASE Db CUNCEPI'IUN

Au départ, le Bureau d'Etudes Centrales de la Régie, situé dans la
région parisienne, congoit un nouveau modéle (en 1'occurence, la R.9) et
définit la nomenclature et les caracterlsthues de toutes les piéces qu1 le
composent (et notamment les porte-fusées).

Le service des Méthodes Centrales, compte tenu des caracterlsthues de
la piéce, de son prix et des quantités a produire, définit les moyens
techniques de fabrication et propose un site.

A ce stade, la décision technique est donc prise : six lignes de
transferts automatlses sont proposées. Le Mans est retenu comme l'usine ol se
fera la premiére implantation.

Une concertation s'engage alors entre les Méthodes Centrales et 1l'usine
(et notamment son service Méthodes), pour préciser les détails de la future

installation, compte tenu de son implantation géograpnique.
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Cette concertation se t;aduit par un certain nombre de réunions
auxquelles participent les représentants de 1'usine (Méthodes, Fabrication,
Entretien).

Des options peuvent étre soumises a 1l'usine. Ce fiit le cas pour la
conception du systéme d'aide a 1'exploitation (16).

En général, le processus de cette concertation est peu formalisé et il
est difficile de reconstituer le role des différents acteurs et le poids des
divers aspects pris en compte. Il semble cependant que des divergences de
points de vue qui ne manquent pas d'apparaitre entre les Méthodes Centrales et
1'usine peuvent subsister, alors méme que le cahier des charges est arrété et
que 1'on est entré dans la phase de réalisation du moyen.

Néanmoins, cette phase de conception s'achéve normalement -- en ce qui
concerne 1'équipement -- par un cahier des charges, ou sont définis le produit
a réaliser, la quantité et la cadence, le degré d'automatisation (nombre
d'opérateurs, nature des activités a automatiser), les normes de sécurité.

Des exigences concernant les conditions de travail sont également
intégrées au cahier des charges. Elles peuvent étre liées i des préoccupations
ergonomiques (par exemple : commodité d'accés pour des opérations d'entretien
ou de changement d'outils), ou d'organisation du travail (par exemple : pas de
poste directement asservi aux cadences de la machine).

I1 semble toutefois que, dans le cas de 1l'usinage des porte-fusées, ces
exigences n'aient pas été formulées de fagon trés explicite. L'outil d'analyse
des conditions de travail (17) généralement utilisé a la Régie pour concevoir
de nouveaux postes, n'a pa servi a la définition de 1'installation. Ce qui se
traduit, en exploitation, par une pénibilité excessive de certaines opérations
(notamment d'entretien).

A ce stade aucune option concernant 1'organisation du travail
n'apparait clairement, bien que des objectifs, en la matiére, soient définis
parallélement a 1'usine du Mans -- il est vrai que le méme type d'installation
doit fonctionner dans différentes usines qui, pour des raisons diverses,
peuvent avoir des objectifs différents en la matiére.

a) L'étude et la réalisation du moyen

La réalisation de l'installation a été sous-traitée par le service des
Méthodes Centrales a "Renault-Machines-Uutils" (RMO) qui est & la fois le
fournisseur principal (1'essentiel de 1'installation est construit par RMO) et
le maitre d'oeuvre (pour les parties sous-traitées ou achetées & d'autres
fournisseurs).

Cette phase d'étude et de réalisation comprend wun travail
essentiellement technique, que nous ne développerons pas ici, car elle ne
semble comporter aucun enjeu du point de vue des ressources humaines.

Du point de vue qui intéresse notre étude, c'est surtout 1l'ultime étape
de cette phase qui est importante : la mise en fonctionnement d'un montage
provisoire de 1'installation dans les ateliers de RMO.
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L'objet de ce montage est de permettre au client (le service des
Méthodes Centrales) de vérifier que 1'installation correspond bien au cahier
des charges, du point de vue des caractéristiques physiques comme ,des
performances attendues (en quantité et surtout en qualité).

Les essais qui sont réalisés a cette occasion se font avec la
participation active des futurs utilisateurs. L'usine détache une equ1pe,
composée de la maitrise de fabrlcatlon, de 1l'entretien et des méthodes, qui
fait fonctionner 1'installation et expérimente les différents postes.

Outre cette équipe, tous les secteurs concernés de 1'usine peuvent
envoyer des représentants pour observer, étudier et faire des suggestions
(c'est notamment le cas du Comité d'Hygiéne et de Sécurité).

C'est donc un moment ou certaines décisions de correction peuvent
encore €tre prises et ol s'opére un premier apprentissage des futurs
utilisateurs. '

Les choix qui restent ouverts a ce stade concernent surtout la sécurité
et les conditions de travail : aménagement de carters de sécurité,
accessibilité des armoires, implantation des consoles.

Par contre, la structure de 1'installation ne peut évidemment plus étre
mise en question. C'est & ce stade que des divergences peuvent encore
apparaltre.

L'apprentlssage de la nouvelle 1nsta11at10n, qui s'opére a 1'occasion

de l'experlmentatlon du montage provisoire, semble concerner le personnel
d'entretien. Peut-étre est-il mieux préparé a recevoir cette formation.

Peut-étre aussi le constructeur s'adresse-t-il 4 lui en priorité car il lui
parait un facteur essentiel du bon fonctionnement technique de la future
installation.

I1 est clair que l'effet d'apprentlssage joue aussi pour les agents de
maltrise de la Fabrication, mais il n'est pas evoque spontanément ; cela ne
semble pas un objectif pour RMU. Une autre raison vient de ce que la
fabrication ne prendra réellement en charge la nouvelle installation que de
nombreux mois plus tard et qu il n'est pas certain que le personnel qui a
participé aux essais sera le méme que celui qui en assumera la conduite (18).

Si 1'on admet que les problémes de formation peuvent s' analyser aussi

en termes de transfert technologique, on constate que les occasions de ce
transfert ne-sont généralement pas exploitées de fagon explicite.

b) La mise en route

Apres receptlon provisoire cnez Renault-Machines-uutils, 1'installation
est démontée, expediée et remontée sur le site prévu.

Elle y est mise en route et tonctlonne, toujours sous la responsabilité
du constructeur, jusqu'd réception définitive.

Cette réception implique un fonctionnement consécutif de huit heures,

avec respect du cahier des charges quant a la qualité du produit et au temps
du cycle.
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Cette phase de mise en route peut donc durer plusieurs mois, en
fonctlon des problemes qui apparaissent, parmi lesquels les problémes de
sécurité sont trés souvent cités.

Pendant toute cette phase, la conduite de 1'installation est assurée
par de 1la main-d'oeuvre indirecte (Méthodes, Entretien). L'équipe de
Fabrication n'intervient en principe que 1lorsque 1l'équipement est en état
d'assurer une production normale.

Ce passage de la responsabilité de la conduite, du constructeur aux
Méthodes-Usine, puis & la Fabrication, se fait progressivement. On retrouve 1i
un moment 1mportant d'apprentlssage, notamment pour le personnel Entretien
(qui fait pression sur les représentants de RMO pour qu'on leur donne une
formation) et, dans une moindre mesure, pour le personnel de Fabrication (du
moins pour la maitrise, qui participe a cette phase) qui regarde et essaie de
comprendre.

Les nombreux incidents qui ne manquent pas de se produ1re dans les
premleres semaines de fonctionnement, qui justifient la présence fréquente du
service Entretien et du constructeur, sont des occasions essentielles pour la
formation de 1'équipe de Fabrication : on 'observe RMO", —on essaie de
'discuter avec l'Entretien', pour comprendre'.

I1 faut noter que cette phase de formation, qui est essentielle, ne
semble ni organisée, ni méme encouragee. L'une des raisons est sans doute a
rechercher dans le partage des roles et des responsabilités :

-- La formation du personnel de l'usine (a 1l'exception de 1'Entretien,
dans une certaine mesure) n'entre pas dans la responsabilité du
constructeur ;

-- La transmission d'un savoir de l'Entretien vers la Fabrication est
d'autant plus difficile que les compétences respectives ne sont pas
clairement définies ;

-~ Les regles de gestion ne permettent pas d'affecter la main-d'oeuvre
directe i 1'installation assez tot.

Néanm01ns, dans le cas de la ligne d'usinage des porte-fusees, la
perlode de mise en route a permis une formation suffisante des premiéres
équipes grace a laquelle on a pu faire fonctionner 1'installation, sans
attendre la formation mise en place pour les futurs CCUA.

C'est méme, semble-t-il, & ce moment que s'est constituée 1la base de
compétence qu1 s'est transmise aux ouvriers affectés par la suite a cette
unité et qu'ils considérent toujours comme essentielle.

Cette analyse du processus de décision ne permet pas d'identifier les
modéles ou les procédures qui assurent 1'intégration d'une politique de
développement des ressources humaines.

Néanmoins, ces deux politiques existent. La préoccupation ''ressources
humaines' est clairement exprimée au niveau de 1'établissement, ou elle se
traduit non seulement par des actions de formation, d'information, de

communication, mais aussi par des modifications de 1'organisation du travail,
au montage, mais également A 1'usinage.
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L'objectif du developpement technologique est également affirmé par
1l'usine, qui cherche & développer 1'automatisation. Mais l'appllcatlon de
cette politique -- du moins dans le cas de 1'usinage des porte- -fusées -- s'est
faite sous le contrdle principal des services techniques du Siége.

Si bien que l'intégration de ces deux aspects se fait par négociation
et par ajustements successifs. Ces ajustements sont d'ailleurs loin d'étre
terminés au moment de 1'étude. Cela se traduit par une définition ouverte et
évolutive de 1la fonction des conducteurs de 1l'installation -- les CCUA --
notamment en matiére d'entretien et par, les écarts que l'on peut constater
entre cette définition et leur activité réelle.

Du point de vue de 1'usine, on peut méme penser que 1'automatisation
est saisie comme une opportunlte pour poursuivre des objectifs en matlere de
ressources humaines, qui ne lui sont pas directement 1iés : reconnaitre et
developper le potentiel de 1la maln-d'oeuvre, développer 1'autonomie des
opérateurs, dans le cadre d'un travail en équipe.

I1 n'est d'ailleurs pas certain que 1l'exemple de la ligne d'usinage
automatisée sur laquelle a porté 1'étude soit le plus revélateur des
contradictions entre 1'automatisation et certains de ces objectifs.

Malgré les évolutions récentes, les fonctions y étaient moins autonomes
gue dans les 'modules" de montage, alors que les exigences techniques y
étaient supérieures.

Si bien que 1l'on peut concevoir que l'automatisation soit pergue, par
les op€rateurs, comme un facteur d'enrichissement et d'autonomie.

Encore faudrait-il vérifier cette impression apres que les temps
d'arrét-machine soient réduits, au dela de ce qui a pi étre observé lors de
1'étude.

Toujours est-il qu'au moment de 1' étude, il apparaissait que deux types
de décisions formelles avaient €té prises parallélement :

-- Les décisions techniques, d'une part ;
-- Les décisions concernant 1'organisation formelle du travail, telles

qu'elles apparaissent dans la création' de la classification des
"conducteurs confirmés d'Unités automatisées (cf. Chapitre VI).
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Chapitre 1V

LA NOUVELLE REPARTITION HOMME-MACHINE

Toute activité productive comprend un certain nombre de fonctions, dont
le contenu est réparti différemment entre 1'homme et la machine aux différents
stades techniques. Ce transfert fait disparaltre certaines tiches et en crée
de nouvelles. L'analyse de leur contenu, du point de vue de la compétence
qu'elles requiérent, est la condition pour comprendre 1'évolution du travail
avec l'automatisation.

1. CHARGEMENT, POSITIONNEMENT ET BRIDAGE

La piéce & usiner est généralement controlée avant d'étre chargée sur
la machine, car elle peut présenter des défauts évidents. Elle peut ex1ger un
ébavurage raplde. Elle est ensuite positionnée et bridée, afin Jqu'elle ne
bouge pas sous 1'action des outils. la qualité de 1'usinage dépend entre
autresde la précision du p051t1onnement et de l'efficacité du bridage. Ces
deux opérations sont les plus délicates de cette phase du travail. Depuis
longtemps, elles sont automatisées, y compris sur les machines spéciales.

Sur 1'unité automatisée considérée ici, les porte-fusées n'ont pas a
étre poses directement par l'operateur sur le montage. Celui-ci prend un
porte- -fusée droit et un porte-fusée gauche dans deux bennes différentes et,
aprés les avoir grossiérement controles, les place alternativement sur des
supports de pre-pos1t1onnement métalliques qui avancent sur un transporteur 3
rouleaux commandés, disposé en carroussel.

La capacité de celui-ci est de onze couples de porte-tfusées. I1 peut
étre entiérement chargé en une minute et il se vide en six minutes en
situation normale. L'operateur a donc une autonomie de cinq minutes. Les
porte-fusées sont ensu1te prélevés du carroussel automatiquement par des bras
manipulateurs et posés en couple droit-gauche sur des montages, ou ils sont
vissés et bridés.

Des quatre opérations constitutives de cette phase de travail :
controle rap1de, chargement, p051t1onnement brldage, les deux derniéres ont
été automatisées. Cela a pour conséquences de réduire le travail au contrdle
et au chargement, mais d'autre part, de faire naltre une tiche de

conduite- surve111ance des operatlons automatisées, qui dans son principe ne
différe guére de celle des unités d'usinage que nous verrons ensuite.
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2. DECHARGEMENT, EVACUATION

Les porte-fusees n'ont plus besoin d'étre bridés sur des montages une
fois les operatlons d'usinage terminées. Aussi, sont-ils débridés
automatiquement et deposes de méme sur des palettes metalllques circulant sur
des transporteurs a rouleaux pour étre acheminés vers les operatlons de
traitement. Le decnargement et l'evacuatlon ne sont effectués qu' apres
celles-ci, en bout d'unité. Initialement fait a la main, le dechargement 1l'est
aujourd'hui’ par un porthue doté d'un manipulateur. Celui-ci prend
alternativement trois porte-fusées droits, puis trois porte-fusées gauches. Il
les depose sur une grande palette plastique. Lorsque celle<i est remplie, il
en saisit une autre vide et 1la place sur la precedente. le cycle est
automathue. I1 se déclenche lorsqu'il y a au moins trois porte-fusées préts a
étre évacués. Périodiquement, 1'opérateur retire les palettes chargées, les
introduit dans un container, et alimente le portique en palettes vides, a
1'aide d'un chariot transpalette. La conduite et la surveillance sont du méme
type, en plus simple que celles des autres secteurs.

I1 arrive qu'une des machines de traitement ou bien que le portique de
déchargement tombe en panne pour un long moment. Afin de ne pas immobiliser
l'usinage, une €vacuation manuelle doit étre falte en fin de transfert Une

zone de constitution automatique de stock tampon a 1l'aide d'un robot n'a pas
été prévue.

3. LA CONDULTE

a) La mise en cycle

Si les différents secteurs de l'unité automatisée sont 1nterdependants,
leur mise en cycle se fait separement. Elle est faite une seule fois. Il n'y a
pas d'interruption lorsqu'une équipe est remplacée par une autre. La mise en
cycle est presque toujours une remise en cycle, apres un arrét di a un
incident ou a un changement d'outil. Ce n'est qu'en fin de semaine que
1'installation est durablement arrétée.

La mise en cycle, a partir des cinq pupitres de comnande de la partie
usinage consiste, en appuyant sur des boutons prevus a cet effet (au total
six), a mettre sous tension, a mettre ensuite en marche le circuit
hydraullque, le systeéme de graissage, le circuit d'arrosage, les machines et
enfin a mettre en service automatique. Si une des conditions générales n'est
pas remplie, la mise en service ne s'effectue pas. Le voyant lumineux
correspondant a cette condition manquante ne s'allume pas. Ce type
d'asservissement n'existe pas sur toutes les machines. Sur les machines Bosca,
par exemple, il faut vérifier lors de la mise en cycle la pression de
1'oxygéne et du gaz, le niveau de graisse, etc.

b) La conduite automatique

Les cycles s'effectuent et se reproduisent ensuite automatiquement. Sur
les transferts d'usinage, il y a autant de couples de porte-fusées engagés
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qu'il y a de stations. A chaque station se répéte une séquence déterminée
d'operatlons dont 1'exécution est contrdlable au pupltre par des voyants qui
S allument et qui s' etelgnent successivement, numerotes selon leur place dans
la séquence, et libellés en clair par 1'operat10n a laquelle ils correspondent

Les voyants sont aussi des boutons de commande qui peuvent étre
actionnés lorsque 1l'installation est mise en "conduite manuelle'",

c) La remise en cycle

Apres arrét automatique, deux cas de figure se présentent. Si la cause
de 1l'arrét peut étre suoprlmee sans annuler le cycle (portes ou carters de
protection non verrouillés par exemple) la remise en cycle, c'est-a-dire la
reprise du cycle au point ou il s'était 1nterrompu, se fait en appuyant sur le
bouton ''mise en service automatique'. Si le dépannage exige le retrait des
tétes d'usinage, parce qu'elles étaient en action au moment de 1'arrét,
1'opérateur doit les remettre au point O et les commander individuellement.

d) La reprise en "manuel"

Il n'y a donc pas de '"conduite en manuel', mais uniquement une ''reprise
temporaire en manuel' pour pouvoir remettre en 'auto'. Celle-ci consiste, par
exemple, lorsque l'arrét a eu lieu durant 1'opération ''démarrage usinage", a
mettre la machine en position "manuel (on actionne un commutateur pour cela)
puis a reprendre a 1'operat10n ""rotation broche'" qui correspond au bouton 6,
et a actionner les boutons suivants jusqu'au dernier, le N° 11, correspondant
au deveroulllage du montage avant son transfert au poste d'u51nage suivant. Si
chaque opération doit etre commandée manuellement, elle s'effectue elle- -méme
automatiquement, c'est-a-dire que les outils arretent d'agir au moment méme ou
elle est achevée. Un voyant lumineux informe 1'opérateur dés que
l'autorisation de reprise en cycle automatique devient electrlquement
possible. I1 a été prévu que le rattrapage du cycle se fasse par un minimum de
mouvements commandés manuellement.

e) La commande manuelle de certains éléments du transfert pour le dépannage
lui-meme

Certains dépannages peuvent exiger que tous les montages engagés dans
le transfert soient retirés. Au pupitre, un bouton est prévu a cet effet
{"'vidage continu'"). A l'inverse, ils peuvent se limiter a une intervention sur
un poste particulier. Du pupitre central, chaque téte ne peut étre actionnée.
Elle peut l'étre a partir d'un boitier de commande situé sur 1'installation
méme, au niveau de chaque station. Ce boitier est composé d'un commutateur de
''mise en service ou hors service'", d'un commutateur ''manuel/auto', et d'un
troisieme "blocage/deblocage des broches" Enfin, deux boutons commandent
1'avance de 1l'unité d'usinage et son retrait. A ces cinq commandes de base
s'ajoutent parfois, aux stations ol sont effectuées des opérations de
controles ou qui sont dotées de '"masques'", des voyants (”defaut outil",
"contrdle cOne mauvais" etc.), des boutons-voyants (''ret. contrdle outil",
"av., contréle outil"), des boutons (''déverrouillage masque" etc.), des
commutateurs (”étalonnage" etc.), dont nous verrons plus loin quand ils sont
utilisés.
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f) Le retrait automatique des tétes pour les changements d'outils programmés

Les outils ne sont pas tous cnanges au méme moment. Seul le retrait de
certaines tétes doit étre commandé. Il a été dans ce cas automatisé, libérant

1'opérateur de commandes manuelles supplémentaires. (e mouvement automatique
est appelé "la mise en attente opérateur'.

4. LA SURVEILLANCE EI' L'ANTICIPATION

I1 n'est plus nécessaire de surveiller directement les opérations ou
bien des cadrans ou des boutons de controle. Tout incident provoque
directement ou indirectement un arrét automatique. L'opérateur n'a plus a
déclencher lxurmeme 1'arrét, sauf cas particulier et rare. Le cycle est en
effet asservi a un certain nombre de conditions dont le non-respect entralne
son 1nterrupt10n automatique, particuliérement dans les cas ou la qualité et
la sécurité de 1'installation et des personnes sont en cause.

De méme, il n'est plus nécessaire de surveiller le comportement des
outlls pour décider de leur changement. Celui-ci est progranme. L'installation
s'arréte _automatiquement tous les trois cents couples usinés et les outils qui
doivent étre changés alors sont annoncés.

La surveillance de la '"dérive" des moyens de production n'a plus a €étre
permanente. Pour certaines cotes, un dispositif de correction automatique a
été introduit, et le non-respect du diamétre du trou central provoque 1'arrét
automatique. Comme nous le vermons plus loin, de nombreux contrdles sont faits
a posteriori, par préléevement. Leurs résultats peuvent demander des
corrections de cote.

L'ant1c1pat10n sur un incident est théoriquement possible, mais elle
est difficile et en définitive peu utile. I1 faut un concours de circonstances
pour repérer dans la multitude des bruits celui qui peut étre annonciateur
d'une rupture ou d'un blocage en un p01nt partlculler, et dans les vapeurs
diverses 1'or1g1ne d'une odeur ; quant a voir une anomalie, c'est devenu
1mp0551b1e les piéces étant transformées et traitées dans des espaces clos ou
dotés de portes de protection verrouillées. On _peut signaler toutefois que
certains operateurs au moment du réglage des outils a ''1'armoire" savent a
1'avance, a la 51mp1e vue du tranchant, s'ils tiendront le temps prévu. Leur

attention est ainsi attirée. D'autres arrivent encore, semble-t-il, a
identifier des bruits anormaux.

Un systeme automatisé d'anticipation est en cours de conception :
l'analyse de 1'évolution de la composition de 1'huile de coupe permettrait de
prev01r la rupture des outils, 1'enregistrement des dérives du temps de cycle
prev1endra1t des "decyclages" possibles. D'ores et deJa, il suffit que 1la
pression dans le circuit hydraulique franchisse un certain seuil pour qu'il y
ait arrét automatique, bien que son niveau n'occasionne pas encore d'incident.

La surveillance n'exige donc pas de compétence partlcullere et se
réduit finalement au contrdle des cotes qui ne sont pas automatisées.
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5. LE REGIAGE DES OUTILS

Les techniques de réglage sont appliquées de la méme fagon dans tous
les ateliers, quel que que soit le niveau d'automatisation des machines. Le
fait majeur de ces dix derniéres années a été le developpement des outils a
""plaquettes'. Les parties agissantes ont été remplacées par des 'plaquettes"
qui se jettent aprés chaque usage.

Le réglage se limite alors a la mise a hauteur de 1'outil sur le
porte-outil., Le deuxiéme fait a été le réglage de l'outil sur le porte-outil
et non sur la téte d'usinage : ce qul a permls le réglage a '1‘'armoire".
Enfin, le troisiéme fait marquant a été la généralisation des appareils de
reglage qui permettent, en agissant simplement sur des bagues ou des vis
mlcrometnques de lire 1mmed1aterrent sur un cadran si la cote théorique est
atteinte, sans procéder soi-méme a des mesures.

Aujourd'hui, le travail de réglage sur une unité automatisée n'est donc
pas différent du travail de réglage sur une machine spéciale ou sur une ligne
transfert classique.

a) Le réglage se fait "a 1'armoire", a coté de chaque transfert, en "temps
masque'', c'est-a-dire pendant que 1l'installation fonctionne.

Les outils sont réglés sur des porte-outils (liaison entre 1'outil
coupant et la machine : embout, porte-taraud, porte-plaquette, arbre
porte-fraise) qu'il suffit ensuite de fixer sur les tétes d'usinage. Le
reglage est théoriquement définitif, 1'outil une fois en place ne peut y étre
corrlge. 11 se fait a 1'aide d'appareils étalonnés par le service
controle- qua11te a partir des normes de reglage qu'il établit. Ce que 1l'on
continue a appeler ''réglage" se réduit donc théoriquement :

-- Soit a régler la longueur de 1'outil sur le porte-out11 a 1'aide
d'une jauge de longueur dotée d'une bague butée ;

-- Soit a agir sur des vis m1crometr1ques réglant les éléments de
1'outil (plaquettes etc.), jusqu'a obtenlr les normes -voulues qui
s'affichent automatiquement sur un écran, a s'assurer que les

nombreuses plaquettes sur le train de fraises soient equ1d15tantes
du centre de 1l'outil a 1'aide d'un appareil de pendulage ;

-- Enfin, a retourner et changer les plaquettes en ve111ant a la
propreté des logements et & 1'absence de bavures sur les portées.

b) Toutefois le réglage, & ce stade, ne se limite pas dans les faits i ces
operations totalement determinees

A l'expérience, il apparait intéressant de positionner certains outils
a une extrémité de la tolérance au début de 1'usinage, 1'usure de celui-ci
pendant le travail permettant de parcourir toute 1'étendue de cette tolérance.
On peut étre €galement amené a modifier la cote théorique pour pouvoir obtenir
réellement cette cote sur la piéce. kn effet, les contraintes subies par les

outils en cours d'usinage altérent leur réglage. La nécessité de modifier 1la
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cote théorique peut également résulter de 1l'outil. lui-méme. A la vue du
tranchant, de la fagon dont 1l'outil a été affiité, certains opérateurs savent
qu'une correction doit €tre faite. Il faut aussi surveiller la qualité du
porte-outil dont 1la détérioration a des consequences directes sur l'usinage :
embout légérement tordu, arbre porte-fraise voilé, logement de plaquette
degrade, etc. Il n'existe pas pour 1'1nstant d'appareil de controle direct de
1'état des porte -outils. enfln, il est necessalre, avant de régler les outils,
de regarder s'ils n'ont pas été ecallles suite a des chocs durant le transport
entre le magasin et 1l'atelier, les étuis, les "'spacachocs', les “tlasques” ne
les protegeant pas, toujours suffisamment. Seule 1l'expérience permet i ce jour
de réaliser les opérations précédentes.

La fréquence du travail de réglage dépend de la fréquence des
changements d'outils. Ils ont lieu environ toutes les trois heures. Mais comme
nous le verrons, ce ne sont pas les mémes outils qui sont changés a chaque

changement La durée du réglage dépend du type d'outils d régler. Leur nombre
s'éleve a 230,

c) L'étalonnage des appareils de réglage

I1 est réalisé, avons-nous dit, par le service contrdle-qualité, et
contrdlé réguliérement. Toutefois, des désétalonnages peuvent se produ1re
entre des contrdles, suite & des chocs par exemple. Certains operateurs s'en
apergoivent parfois directement. Dans les autres cas, 1ls ne sont décelables
que par le non-respect des cotes d'u51nage sur les p1eces. Et ils ne sont
alors qu'une des causes possibles du dépassement des tolérances.

d) L'automatisation du réglage

Techniquement facilement concevable, elle est financiérement tres
colteuse et non essentlelle pour l'instant. Il faudrait en effet changer aussi
souvent d'appare1ls qu'il est nécessaire de changer de structures d'outlls.
S'il en était ainsi un jour, le travail se limiterait a introduire et a

retirer outils et porte-outils des appareils et a4 surveiller 1'étalonnage de
ces derniers.

6. LE CHANGEMENT D'OUTILS

a) La décision de changer d'outil

Des études ont été faites pour établir pendant combien de temps un
outil peut étre utlllse avant que son usure rende impossible le respect des
tolérances de cote, coliteux son affilitage, et réduise sa durée de vie. Un taux
de "fréquence d'echange €conomique'" est ainsi calcule our chaque catégorie
d'outil, correspondant a un nombre déterminé de p1eces a usiner. A partir de
ces taux, le changement d'outil peut étre programmé. I1 l'est, normalement
dans tous les ateliers d'usinage. le régleur doit veiller a ce qu il soit
respecté. Sur 1'un1te automatlsee, cette surveillance n'a pas_ a s'exercer.
L'installation s'arréte d'elle-meme, dés que le nomore de pleces que peut
économiquement usiner chaque catégorie d'outils est atteint. Le décompte est

visible sur 1'écran vidéo. A 1'approche du U, un signal d'alerte retentit.
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Lorsque 1'installation s' arréte, le type d'echange a effectuer s'inscrit sur
le tableau lumineux aerlen. Quatre types d'échange sont dlstlngues selon le
nombre de coupes usinés : 300, 6UU, 9uU0 et 1 200.

Sur vingt-quatre heures, le 22 mars 1983, le temps cumulé des cing
échanges d'outil programmé s'est élevé a 1 h 2u.

b. ""La mise en attente opérateur'

Les opérations 4, 5 et 6 se font automatiquement lorsqu’ il y a arrét
pour changement d'outil. Les jets de 11qu1de de coupe sont stoppes. Les tétes
d'usinages reculent, les outils sont démasqués et les portes dévérrouillées.
C'est ce que 1'on appelle '"la mise en attente opérateur'.

Par contre, toutes les autres .opérations restent manuelles,
c'est-a-dire manuelles directes (retirer les porte-outils, nettoyer leur
logement, placer les nouveaux porte-outils, les verrouiller, etc.) ou bien
commandées manuellement (verrou111age des portes, masquage des outils, remise
en cycle, etc.). La réalisation effective de certaines d'entre elles
conditionne la possibilité de remettre en cycle (verrouillage des portes).

Le changement d'outil proprement dit n'exige aucune experlence
particuliére, a 1' except1on de celui des trains de fraises qui nécessite
1'usage d'un palan €lectrique et le travail d'au moins deux personnes. Par
contre, comme le note F. Daniellou, il s effectue ""dans un espace restreint,
l'operateur étant en équilibre sur des organes mecanlques couverts d'huile de
coupe" et des outils pouvant tomber dans les mécanismes du transfert.

c) Les échanges d'outils supplémentaires

Sur une journée (le 22 mars 83), quinze ont été dénombrés. Ils sont
generalement trés rapidement effectues, car ils ne concernent le plus souvent
qu'un outil. Lors de la journée mentionnée, sept ont duré moins d'une minute,
et quatre, moins de deux minutes.

f1s sont rendus necessa1res parce qu un outil s'est cassé, parce qu'un
dépassement de tolérance constaté n'a pu €tre éliminé par une correction de
cote, ou bien parce que la forme de 1'usinage n'est pas conforme. L'opérateur
en est averti par un arrét automatique dans le premier cas et, dans le
deuxiéme cas, lorsqu'il s' ag1t du diametre 65 S7. Par contre, dans tous les
autres cas, ce sont les controles hors machines, non 1ntegres et a poster10r1,
qui permettent de savoir si un changement d'outil supplémentaire doit étre
fait. L'opérateur arréte alors l'installation et accomplit les opérations d'un
changement ordinaire.

Certains conducteurs, on 1'a mentionné precedemment savent, a la seule
vue de 1l'outil au moment ou 115 le reglent, s'il tiendra correctement la cote
pendant le nombre de piéces prevues, ou s'il devra, en cours de période, étre
regle a nouveau, voire change. Il n'en reste pas moins qu'un agent, sans cette
expérience, peut assurer correctement les changements d'outils supplementalres
en acc0mpllssant réguliérement les tdches prevues : particuliérement le
controle de fin de transfert. L'analyse des arréts et de leur cause doit

permettre de concevoir un systéme d'anticipation de 1'incident, notamment de
la rupture d'outil.
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7. LE CONTROLE

Les porte-fusées sont controlés sous trois aspects sur la 11gne
automatisée : les cotes d'usinage, la "sante-matlere" et la "quahte -surface'.
Le contrdle v1se, bien slir, a éliminer les piéces qu1 ne presentent pas les
quahtes requises, mais il sert surtout & repérer le dereglage ou la
détérioration de tel ou tel outil, une anomalie, etc. A ce titre, il est
partie intégrante du travail de survelllance de 1'installation.

Les techniques de contrdle ont évolué indépendamment des techniques
d'usinage comme les techniques de réglage. Elles sont donc app11quees
aujourd'hui dans tous les ateliers. Pour connaitre les cotes d'une piéce
usinée, on introduit des '"jauges" ou bien on place la p1ece dans des appareils
(EfaMIC, w~MI) qui fournissent immédiatement 1le résultat recherché. La
manipulation et la lecture d'outils de mesure ne sont plus nécessaires. La
machine de mesure tridimensionnelle automatique (mvl') Tend inutile le travail
"au marbre' du professionnel de controle. £lle peut étre mise en service et
elle-méme controlée par un opérateur. Par contre sa programmation et son
Oépannage éventuel demandent un technicien.

Le fait majeur est toutefois l'intégration et l'automatisation du
contrdole dans le processus d'usinage lui-méme. Sur la ligne transfert étudiée,
il en existe deux. L'mtegratlon de la totalité des contrdles ne semble poser
que des problémes de coiit.

a) Le controle des cotes d'usinage

I1 y a 39 cotes sur un porte- -fusée X-42. Elles ne sont pas toutes
contrdlées pour chaque piéce. Deux d'entre elles seulement le sont. Elles le
sont automathuement et en cours d'usmage. L'une d'elles doit étre a nouveau
controlee en sort1e de ligne, aprés les operatlons de traitement. Ce contrdle
n'était pas prévu initialement. I1 a été rendu nécessaire, en raison des
deformatlons que provoque l'élévation instantanée de la température dans la
machine a ebavure automathue. I1 est effectué sur toutes les piéces
manuellement a 1'aide d'une Jauge dont le résultat s'affiche sur un cadran. Il

arrive parfois que les piéces n'ont pas le temps de refroidir suffisamment
pour permettre une mesure valable. L'opérateur doit alors les retirer.

Les unités de controle de cotes intégrées sont regullerement étalonnées
pour que soit assurée la précision de la mesure. Leur étalonnage s'effectue
comme un changement d'outil. A x pour cent de la fréquence d etalonnage, un
signal sonore ''alerte'" est declenche, et a 10U pour cent la machine s' arréte
et se met en 'attente operateur" le tableau lumineux aer1en indique
"étalonnage'. Le 22 mars 19835, trois arréts "étalonnage' ont été enregistrés
totalisant trois minutes d'immobilisation de 1'installation.

Les autres contrdles de cote d'usimge se font par prélévement manuel
en sortie de transtert. Tous les x couples de pieces, les cotes sont
contrélées a 1'établi a 1'aide de gabarits de jauges, etc. Si des dérives
rapides sont constatees, les controles se font plus rapprocnes. Tous 1les
couples de piéces, un contrdle des douze principales caractéristiques est
effectué sur un appareil spécial ETAMIC qui, en une seule lecture, donne les

résultats. L'étalonnage de 1'appareil peut étre lui-méme vérifié a 1'aide de
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deux porte-fusées gabarits (droit, gauche) en regardant si 1'appareil continue
a donner les cotes theorlques. Enfln, un controle de toutes les cotes (39)
d'un couple de porte-fusées est réalisé automatiquement sur la MMT (machine de
mesure tr1d1men51onne11e) et en une trentaine de minutes. Il est fait
systématiquement apres chaque changement 1 200, et parfois pour d'autres
changements. Les resultats sont donnés en c1a1r. Le réglage de la MMT est
vérifié réguliérement a 1'aide d'une boule gabarit, dont la machine doit
restituer toutes les caracterlsthues. Les porte-fusées se positionnent sans
difficulté sur les montages prévus a cet effet. Il faut simplement veiller a
ne jamais toucher 1les palpeurs. La machine a été programmée par le
constructeur. Les corrections de réglage sont effectuées par le service
controle-qualité.

b) Le contrdle "santé-matiere"

I1 se fa1t en cabine, dans la partie ''traitement" de 1la 1ligne
automatisée, aprés le passage dans la machine de "'passivation’ Technofinish.
Le but de ce contrdole est de "detecter les défauts matiére du genre criques,
flssures, qui pourraient créer des amorces de ruptures". Elles sont
généralement trés petites et parfois logées sur des surfaces difficilement
observables. La machlne CONTROMAG met en oeuvre un procede qui les localise
aisément (19). Les p1eces suspectes sont ret1rees et remplacées par des piéces
bonnes (correspondant a d'anc1ennes piéces mauvaises retouchées ou a des
p1eces bonnes qu'il a été nécessaire de retirer pour une raison quelconque
précédemment), afin que 1'alternance droit-gauche, nécessaire pour la mise
automatique en palette des porte-fusées par le porthue de déchargement, soit
maintenue. Les piéces suspectes sont meulées et reexamlnees en cabine. Si 1la
fissure est toujours visible, donc profonde, la piéce est mise au rebut.

c) Le contrdle "qualité-surface

Il n'y a pas de contrdle de "qualité-surface'" a proprement parler, car
on ne sait pas la mesurer. Par contre, le procédé d'ébavurage par ondes
thermiques de la machine Bosch crée parfois des perles d'acier sur certaines
surfaces internes des trous ou du cylindre central du porte-fusee. A la sortie
de cette machine, les piéces doivent étre toutes contrdlées. Si des perles
sont répérées, un opérateur d01t les éliminer manuellement, en introduisant un
alésoir dans le trou concerné.

8. LES CORRECTIONS DE COTES

a) Les causes de "dérive"

Une multitude de facteurs intervient pour dérégler les outils ou bien
pour rendre 1noperant le réglage effectué : imperfection ou non-conformlte de
1'outil 1lui-méme (traitement therm1que déficient, geometrle incorrecte,
matiére non préconisée), mauvais affiitage (machine d'affltage déréglée, ""prise
de piéce" sale ou en mauvais état, etc.), outil ecallle, porte-outil détérioré
(torsion, voilage, logement de plaquette dégradé etc.), installation dégradée

(jeu dans les glissiéres, frein moteur mal réglé, vibrations, chocs, arrosage
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insuffisant ou mal orienté, montage mal localisé, bridage 1nsuff1sant jeu
dans les ‘''canons', bossage de cames arrondis, etc.), desetalonnage 'des
appareils de reglage, matlere non conforme ou non: homogéne des ''bruts de
forge', déformation de leur géométrie, etc. |

La mesure 1mmed1ate qui peut étre prise pour ne pas interrompre la
production et le temps nécessaire a rechercher la cause de la dérive observée
est de compenser le défaut par une correction du réglage de 1'outil.

b) La décision de procéder a une correction de cotes

Afin de ne pas commencer une série de 300 couples avec dés le depart un
réglage inadapté, deux couples de porte-fusées sont usinés et immédiatement
controlés en fin de transfert sur les principales cotes. Si necessalre, des
corrections sont introduites.

Entre changements d'outils, des dérives se produisent, comme nous
1'avons vu, elles sont repérées essentiellement par, le controle en fin
d'usinage, alors que d'autres porte-fusées sont déja engagés dans le
transfert Au551, 1'opérateur doit prendre 1la dec1s1on de correctlon avant
méme que la tolérance soit franchie. Il doit bien slir savoir qu'a telle cote
correspond telle téte d'usinage.

c) Détection et correction automatiques

Elles sont effectuees automatiquement dans un cas. Si 1l'appareil de
contrdle, intégré a la machine, constate une dérive par rapport & une
référence machine, la position de 1'outil est corrigée automatiquenent
d'autant.

d) La détection automatique

Le transfert est équipé d'une deuxiéme unité intégrée et automatique de
controle de cote, mais n'agissant pas en retour sur la station d'usinage qui
le precede.

" x pour cent des 1limites de tolérance de contrdle et apres
enregistrement de Y piéces en depassement de ces limites, l'automate genere
une information 'd'alerte'' vers 1'extérieur. A 100 pour cent de la tolérance
de contr6le, 1'automate commande un second cycle de contrdle sur la méme piéce
et si le depassement de la tolérance est confirmé, la machine s'arréte'".

e) Les corrections manuelles

Dans tous les autres cas, la correction doit se faire manuellement.
Lors d'une Journee normale (le 22 mars 1983), il y a eu quinze corrections de
cote, toutes trés rapldes (douze de moins d'une minute). Théoriquement elles
ne peuvent se faire qu'a '"l'armoire", a 1'aide des appareils de reglage, aprés
avoir retiré porte-outil et outil de la téte d'usinage. Dans les faits, les
opérateurs les font souvent directement sur la machine, par un petit coup de

vis de 1'outil sur le porte-outil, sans appareil de réglage. Ils prennent le
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risque que leur action soit infirmée par les controles. I1 semble qu'il en
soit rarement ainsi.

£) L'élimination des causes de dérive

Elle passe par l'amélioration de la qua11te des outils, un contrdle des
porte-outlls, une plus grande homogenelte de 1'ac1er des 'bruts'" etc. Les
causes de der1ve constituent assurément un domaine ol les opérateurs, par la
prathue, acqu1erent des conna1ssances importantes. I1 ne semble pas que
celles-ci soient mises en valeur a la fois pour amellorer plus rap1dement la
fiabilité de 1'installation et pour accroitre la compétence des opérateurs.

9. LES DEPANNAGES

Classiquement, deux types d'1nc1dents se produisent : 1les incidents
mineurs (piéces ou montages bloques, outils cassés, arrosage insuffisant) peu
nombreux, et les incidents exigeant 1'intervention de profe351onnels en
mécanique, électromécanique etc. L'automatisation rajoute un troisiéme type
d'incidents plus complexes a diagnostiquer et a dépanner.

a) Le diagnostic

I1 constitue le moment du travail d'entretien qui exige le plus de
compétence et d'expérience. Le systéme 'd'assistance a la fabrication'" permet
une locallsatlon rapide de 1'origine de 1'arrét, a defaut d'identifier
précisément sa cause. Tout d'abord, le tableau lumineux aer1en (redoublé d'un
51gna1 sonore) 1nd1que quelle est la partie de la ligne ol se situe le capteur
qui a déclenché 1l'arrét automatique. Les voyants de controle du pupitre de
commande concerné permettent de savoir au cours de quel moment du cycle il y a
eu arrét, et les voyants de' controle des boites de commande de chaque station,
quelle est la station a 1'origine. Cette localisation permet dans bien des
cas, notamment pour les 1nc1dents mineurs (blocage, détection "intempestive'),
de constater la cause, aprés avoir accédé au lieu indiqué.

L'écran cathodique, dont le pupitre est €équipé, indique enfin aprés
appel 'page défaut" la nature de 1l'anomalie : par exemple, défauts de cycle
(u51nage non terminé, contréle non termine, changement non effectue,
dechargement non effectue, transfert non effectue, basculement piéce non
effectué, retournement piéce non effectué), défauts généraux (relais
thermiques, percuteurs fusibles, disjoncteur pour ventilateur automate,
circuit de commande, sortie automate, portes non verrou111ees, anomalies de
graissage, température d'huile trop élevée, chute de pression d'un liquide,
unité d'usinage x pas en automathue, unité en changement d'out11 ou en
étalonnage, etc.), défauts gpec1f1ques a chaque machine (outil usé ou cassé,
cote hors tolérance si contrdole automatique, contrdle dépassement, courses des

unités, etc.).

On voit que certains messages, en indiquant la nature de 1'anomalie,
donnent de ce fait la cause : "porte x non verrouillée' par exemple. Mais dans

la plupart des cas, il faut la chercher. Cette recherche est simple pour un
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grand nombre de pannes répétitives. Lorsque la vidéo indique '‘transfert non
effectué, l'arrét peut avoir au moins trois causes : un copeau, malgré les
jets d'eau, le canon protecteur et le brossage, s'est placé devant la cellule
qui reaglt alors comme en présence d'un montage bien que le transfert se soit
effectué normalement ; un des montages s'est coincé et effectivement 1le
transfert n'a pas été effectué ; la machine s'est '"décyclée''. Dans les deux
premiers cas, le dlagnostlc est immédiat, dés lors que l'on accéde a la zone

concernee. Dans le troisiéme cas, le d1agnost1c de décyclage nécessite la
vérification de 1'absence des deux autres causes possibles.

Ce premier niveau de diagnostic demande de connaitre le cycle de chaque
unité et les operatlons réalisees a chaque statlon, d'avoir des connaissances
de base de mecanlque (outils coupants, états de surface, tolérance,
lubrification, contrdle, etc.) et des notions d'electr1c1te, de pneumatique et
d'hydraulique, et surtout d'avoir une expérience de 1la conduite de
1'installation pour mémoriser ses points talbles et banaliser les dépannages.

Dans les autres cas, les messages vidéo indiquent de fait a quelle
spécialité il faut falre appel : mecanlque, électricité. Si 1'automate
programmable est concerné, la vidéo permet de - retrouver 1'actionneur
défaillant, par exemple, en introduisant successivement par le clavier
alphanumerlque les codes des actionneurs et en les testant les uns aprés les
autres. 11 faut disposer pour cela des schémas électriques et savoir les lire.
I1 est possible également d'utiliser les 'valises-tests" qui se branchent sur
les SMC. Le diagnostic est considérablement facilité. Mais certaines pannes
Eres complexes (au niveau du systéme) ne peuvent €tre diagnostiquées de cette

agon.

b) Les mesures de sécurité pour le matériel et les agents

Les opérateurs doivent connaitre et appliquer des mesures de sécurité
pour certains types d'incidents, notamment la mise hors tension systématique.
Lorsque la panne est de longue durée, il faut, par exemple, prendre la
précaution de sortir les piéces qui sont dans le bain de désoxydation.

c) Le dépannage proprement dit

Aux trois catégories d'incidents, aux trois niveaux de diagnostics
correspondent également trois degrés de connaissances et d'expérience pour le
dépannage.

Au premier degré, il peut s' agir de repositionner une iéce sur son
montage, assurer un bridage correct, debloquer un montage coinceé, nettoyer un
capteur, remplacer un outil deterlore, verrouiller une porte, recycler une
unité d'usinage.

Au deuxiéme degré, il s'agit du dépannage classique mécanique,
€lectrique, hydraulique, pneumatique, c'est-a-dire tout ce qui concerne
1'environnement des SMC. I1 ne semble pas que, dans le cas du transfert
d'usinage, il y ait une complexification de ces technologies a la différence
de ce que l'on peut observer avec les robots (échange et réparation de 1la
pignonnerie des tétes trois axes, réglage minutieux de servo-valves).

Aujourd'hui, le dépannage électronique se répartit entre ce deuxiéme degré et
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le troisiéme, caractérisé par les compétences élevée en automatisme qu'il
exige.

Certaines interventions peuvent étre effectuées 3 partir du clavier
'alphanumerlque des pupitres. Dans un avenir proche, le dépannage electronlque
va connaitre beaucoup plus rapidement que les autres types de dépannage, la
division entre opérations simples d'échange de cartes ou de modules et
operat1ons complexes en laboratoires et réparations de ces éléments
électroniques.

10, L'ENTREI'LEN

On retrouve ici aussi trois niveaux du point de vue des connaissances
et de 1'expérience requises.

Au prem1er niveau, on trouve l'entretien dit "pr1ma1re" (nettoyage du
matériel, gralssage, purge des systemes pneumathues, préparation et vidange
des liquides de desoxydatlon des pleces, etc.) et 1l'échange des piéces dites
"d'usures'", c'est-a -d1re les piéces qui sont au contact des montages et des
porte- -fusées et les piéces dont 1l'analyse statistique des pannes a établi 1la
durée de vie optimale.

Au deuxiéme niveau, il s'agit de 1l'entretien classique des moyens, du
réglage machine et des modifications de la programmation des SMC.

Au troisiéme niveau, c'est la conception en liaison avec les méthodes,
des modifications de 1'installation pour supprimer les pannes repetltlves et
des amenagements pour accroitre les performances et 1'intervention éventuelle
au niveau du logiciel.

11. L'ASSISTANCE A L'ANALYSE DU DEPANNAGE ET DE L'EXPLOITATIUN

Cette '"assistance', propre a la 11gne transfert automatlsee des
porte-fusées est greffée sur le SYQMIE (systéme de gestion mécanisé des
interventions d'entretlen), 1mp1ante dans 1'ensemble des departements de
l'usine. Tout arrét est enregistré automatiquement, il s'inscrit de méme sur
une imprimante sous la forme d'une ligne, avec son numéro, l'heure de début et
1'heure de fin, et sa durée. L'intervenant doit en frappant sur un clavier
introduire son numéro d'agent et les numéros de code du lieu de la panne (deux
chiffres), de la nature de la panne (un chiffre : électrique, électronique,
etc.), du type de piéce concernée (dans certalns cas rares) et du type de
defaut (un chiffre). Les codes sont énumérés dans un cahier. S'ils sont
imprécis, ou ne prévoit pas le cas considéré, 1'intervenant doit tabuler en
clair de quelle panne il s'est agit.

Cette "documentation des arréts'" remplit de nombreuses fonctions. Elle
permet de connaltre avec exactitude le temps d‘1mmob1115at10n de 1la machine.

L'analyse des causes des arréts, qu'elle rend possible, vise & déterminer sur
quelle cause il faut agir pour diminuer le temps d'immobilisation, soit par
une modification de 1'installation, soit en programmant un entretien préventif.
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Pour les pannes qui n'auront pu etre supprimées, mais dont on aura
"obJectlve" les caracter15t1ques et la genése, il sera alors possible de
concevoir un véritable systéme d'aide au diagnostic et méme un systéme
d‘ant1c1pat10n d'incident et pour 1les pannes les plus fréquentes, des
procédures d'intervention.

CONCLUSIONS : AUTOMATISATION ET CONLENU DU TRAVAIL

L'analyse précédente permet de faire cinq constatations sur 1'évolution
de la répartition homme-machine.

a) 11 persiste des taches tres parcellisées, partiellement ou totalement liées
au rythme de l'unité et genéralement fatigantes.

Ce sont soit des tdches anciennes qui n'ont pu €tre automatisées par
manque de financement (l'allmentatlon du poste de changement) ou par
inexistence de 1'automatisme nécessaire (controle visuel 100 pour cent santé
matiere), soit des taches nouvelles résultant des contre- pertormances des
machines a ébavurer (contrdle et ebavurage des perles, controle 100 pour cent
du diamétre central). Elles requiérent 1l'activité de trois agents et d'un
quatriéme pour la m01t1e de son temps. Dans un délai plus ou moins rapproché,
elles pourront toutes €tre automatisées.

b) Des tiches sont simplifiées et écourtées

Les pupitres de commande sont congus de telle fagon que la reprise de
cycles puisse se faire avec un petit nombre de mouvements commandés
manuellement. Dans certains cas, elle peut se faire en automatique. La
conduite en est facilitée. Toute anomalie ou incident déclenche un arret
rendant prathuement inutile la surveillance permanente du deroulement des
opérations et de 1'état des éléments, difficile par ailleurs a exercer compte
tenu de l'architecture generale de 1'installation et de 1'1ntegrat10n de ces
différents éléments. La vidéo a permis, de plus, de supprimer un grand nombre
de voyants de controle. L'anticipation d'incidents, qui peut_ etre economlque
dans certains cas (rupture d'outils, etc.), commence a étre automatisée
(baisse de pre551on dans le circuit hydraulique, etc.). Les transferts
d'usinage s' arretent et les t€tes se mettent "en attente operateur” dés que le
nombre de piéces que chaque, categorle d'outils peut usiner ”economlquement"
est atteint. 11 n'est plus nécessaire de faire respecter le programme prévu de
changement d'outils. Les changements d'outils supplémentaires se limitent aux
cas, somme toute rares compte tenu du nombre d'outils en actlon, de rupture,
de détérioration et d'usure prématurées, décelables par arrét automatique ou
par contréle fin d'usinage. Deux contrdles dimensionnels sont intégrés et
automatiques. Hors ligne, un appareil Etamic fournit en une seule fois douze
mesures. La MMT (la machine de mesure tridimensionnelle) contrdle en totalité
des cotes et remplace ce ''travail au marbre'. Une correction de cote est
automatlsee. Elle concerne la géométrie de la piéce. Les changements d'outils
programmés limitent le nombre des corrections nécessaires. Le systéme
d'assistance a la fabrication constitue une aide a la détection des pannes

dans la mesure ol il en indique le lieu et la nature. Sur le tableau lumineux
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aérien s'inscrit en clair le secteur immobilisé. L'a pel de 1a "page défaut" a
la vidéo permet de connaltre le capteur qui a génére 1'arrét. tnfin, le suivi
- de la‘p;oductlon commence a étre assuré automathuement par le comptage du
nombre de pieces usinées, du nombre d'arréts et de la durée de ces derniers.

Les concepteurs d'automatisme travaillent actuellement dans tous les
domaines précédents, notamment les contrdles intégrés, les corrections de
cotes, l'anticipation d'incidents et le diagnostic des pannes.

c) Des tdches sont inchangées, mais plus fréquentes

I1 reste nécessaire d'apprendre, lors du 'préréglage des outils a
1'ammoire', A modifier dans certains cas 1les cotes théoriques, et a
positionner' différemment 1'outil entre les tolerances. Cette capacité doit
s'exercer plus trequemment dans la mesure ol le nombre d'outils rassemblés
dans 1'unité est plus eleve que sur une machine transfert classique. Il en est
de méme de la capacité a assurer le petit dépannage (copeaux sur les capteurs,
blocage divers, etc...) et les controles dimensionnels fréquentiels qui ne
sont pas encore automatisés. Les opérations de depannage c1a551que proprement
dit (hors certains dlagnostlcs) restent inchangees. A 1'aven1r, c'est le petit
depannage qui devrait étre essentiellement affecté par 1'amélioration de la
fiabilité de 1'installation et de ses éléments et par les modifications
introduites.

d) Des taches anciennes sont rendues plus délicates et complexes.

Les corrections de cote non automatisées se font en fait sur les
moyens. Dans la mesure ou les tolérances sont plus strictes, elles sont plus
délicates a effectuer. Le diagnostic de certaines pannes mecanlques,
electromecanlques, pneumatiques, electriques, est plus complexe en raison de
1'intégration des moyens et 1'1nterdependance plus grande des éléments.
Cependant, la vidéo du "systeme d'assistance a 1la fabrication" et 1la
"yalise-test" en facilitent le repérage.

e) Des tiches nouvelles apparaissent, requérant des qualifications nouvelles
et supérieures .

I1 s'agit des modifications de programme, du depannage et de
l'entretien des '"cartes", 'tiroir test', "unité centrale', ''télévidéo". D'ores

et déja, cependant, un automate est capable de détecter 1'élément défectueux
d'une '"'carte".
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Chapitre V

CONTENU ET ORGANISATION REELS DU TRAVAIL DES AGENTS

1. LES ACTIVITES REELLES DES OPERATEURS

Comme on 1l'a vu précédemment, les activités répétitives liées au cycle
de l'installation sont plus nombreuses gque prevues : un poste d'e11m1nat1on
manuelle des perles qui ont pu se former sur les surfaces intérieures. des
porte-fusées _pendant l'ebavurage et un poste de contr0le manuel en fin de
ligne ont di etre ajoutés. Par contre, le poste de déchargement a été
automatisé. S'il nécessite toujours un opérateur, le contenu du travail de ce
dernler a changé. I1 doit toutefois retirer réguliérement les palettes
chargées et en apporter de nouvelles. I1 est donc relatlvement dependant de
son poste. Ce n'est donc pas six opérateurs qui sont nécessaires, mais huit,
dont cinq ont une activité liée au cycle de la machine, trois totalement et
deux avec une certaine autonomie. Cette proportion empéche d'appliquer le
principe selon lequel le groupe doit assurer le travail en continu de
1'installation malgré les absences (maladies, formation). Une des trois
équipes a obtenu d'avoir un polyvalent, un neuviéme opérateur, en permanence
pour combler les trous. Dans les autres equlpes, on fait appel a des agents
travaillant dans d'autres secteurs du département moins pr10r1ta1res. La
recherche de ce remplagant prend du temps au chef d'équipe, qui peut étre
amené dans certains cas a étre lui-méme ce remplagant.

Les corrections de cotes semblent plus fréquentes que prevues et de ce
fait elles sont effectuées tres souvent sur les moyens pour minimiser le temps
d'arrét. Ce qui suppose que les opérateurs acqu1erent un coup de main, dont
ils auraient di étre normalement dlspenses. Le remplacement de la téte
d'usinage a 1'origine de fréquentes dérives devrait diminuer sensiblement le
nombre de corrections.

Durant la phase de démarrage, les opérateurs ont été privés du systeme
d'assistance .4 la fabrication, en panne de longue durée. Ils ont di a ce
moment la détecter l'origine des pannes par tatonnement. 1lls ont d'ailleurs
demandé et obtenu alors la mise en place du tableau aerien lumineux. Depuis le
systeme fonctionne. A dire vrai, les opérateurs utilisent peu, selon eux,
1'écran de visualisation. Le tableau 1umineux, 1'observation rapide des
boutons au pupitre, la grande repet1t1v1te du plus grand nombre d'arréts,
1'expérience, leur permettent de s'en passer dans la plupart des cas.
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Les activités de dépannage sont des activités ol les démarcations entre
la fabrication et l'entretien sont incertaines et sont prévues explicitement
pour évoluer.

Si 1'on ventile les arréts "entretien" selon leur durée et selon qu'ils
sont traités par la fabrication ou par le service entretien, on constate que
la totalité des arréts de moins de cinq minutes (22 sur 32 durent trois
minutes et moins pour 1la plupart) sont réglés par la fabrication. A
1'inverse, la totalité des arréts de 2v minutes et plus (quatre) sont traités
par_ l'entretlen. Par contre, il existe une plage de recouvrement pour les
arréts de cinq a dix minutes : quatre sont traités par la fabrication et deux
par l'entretien, aucun arrét compris entre dix minutes et vingt minutes
n'ayant été enreglstre le jour considéré (le 22 mars 1985) I1 est probable
que les 'arréts de cinq a dix minutes correspondent a des pannes pour
lesquelles les limites d'attribution sont floues.

Les opérateurs ne confient pas facilement quelles sont les
interventions interdites qu'ils réalisent cependant. Le secret est un secret
de pollchlnelle. I1 est 1loisible d'observer des interventions dans les
quelques armoires électriques qui restent et dans les automates programmables
en cas de disjonction. Les portes de ces derniers théoriquement verrouillées
sont constamment ouvertes, pour des raisons de ventllatlon, dit-on. De méme
les opérateurs n'ont pas acces aux claviers alphanumériques des pupitres,
officiellement fermés et réservés au serv1ce entretien. bans les falts, ils ne
sont pas verrouillés et certains operateurs pianotent. Ils ont généralement
noté sur un carnet les codes ut1115es par les ouvriers d'entretien’ pour
certaines pannes., Lorsque le chef d'équipe a une compétence €électrique et
électronique, comme c'est le cas dans une équipe, il intervient parfois
lui-méme.

Les operateurs déclarent étre prls entre deux feux : la maltrise, qui
pousse au dépannage rapide, et les ouvriers d'entretien qui n'aiment pas les
empletements dans leur domaine. Ils ajoutent qu'ils ne communiquent pas leurs
connaissances aux autres, notamment aux jeunes, pour ne pas porter la
responsabilité pour d'autres de manipulations mal comprises.

I1 est enfin une activité nouvelle, totalement ignorée dans 1la
définition du poste, occupant pourtant une partie non négligeable du temps de
travail et essentielle au bon fonctionnement de 1'installation. Il s'agit de
la formation sur le tas des nouveaux opérateurs. En effet, tout nouvel
operateur est d'abord mis sur 1l'installation pendant six mois, avant d'étre
envoyé en stage. Si le chef d'équipe assure une 1ntormat10n au départ pour
chaque tache ou poste que le nouvel opérateur aura a assurer, ce sont ensuite
les autres operateurs qui 1l'aident et le forment pour chaque situation
partlcullere qui se présente. Sans cette formation par les plus anciens, le
nouvel o erateur ne parviendrait jamais, selon ces derniers, a étre performant
et méme a réussir son examen pratique.

a) Activités individuelles et activités de groupe

En fait, toutes les tdches sont 1nd1v1dua11sees, au sens ou quelqu'un
en porte la responsablllte un jour donné. Cela n'exclut pas que tout agent
puisse étre aidé, si nécessaire, et que les tAches soient accomplies par

rotation.



46

Un opérateur est au poste de Chargement : il charge le carroussel, il
_conduit et surveille son secteur, dépanne si nécessaire et s'il le peut, et il
retouche éventuellement les bruts de forge ayant des défauts de surface
manifestes. Le deuxiéme operateur prépare et charge les outils du premier et
du deuxiéme transferts qui concentrent les 9/lUe des tetes d'usinage et des
outils. Lors du chargement 1 200 seulement, il doit €tre aidé pour le
changement des fraises. Le troisiéme operateur, dénommé ''conducteur", assure
la conduite- survelllance-depannage des trois transferts et la survelllance
générale de 1'ensemble. Dés qu'il y a un arrét, il intervient et décide s'il
faut faire appel a 1l'entretien ou non en 1'absence du chef d'équipe. Mais il
provoque peu d'arréts lui-méme pour corrections de cote, ne faisant pas de
controle. Il "documente' cependant les arréts et il se deplace beaucoup. Le
quatrieme opérateur effectue la qua51 -totalité des contrdles dimensionnels en
fin de transfert (avec jauge, a 1'étamic, au MMT), les corrections de cote, la
préparation des outils et leur changement de 1la seule téte d'usinage (droite
et gauche) dont est équipé le troisiéme transfert et la conduite-surveillance
du secteur ''retour montage'. Son poste est partlcullerement chargé. Le
c1nqu1eme operateur contrdle les perles et les élimine €ventuellement avec un
a1e501r. Le sixiéme assure le controle "santé-matiere" dans la cabine. Le
septlene "“jauge' 1le d1ametre 65 S7 a 100 pour cent. Le huitiéme est au poste
de déchargement: il évacue les palettes, il conduit et surveille le portique
et les machines d'ébavurage. 11 fait des retouches.

b) La rotation des taches

Elle varie selon les équipes. Dans 1'équipe du matin, la rotation est
journaliére sur tous les postes, chaque opérateur se décalant d'un poste, dans
le sens chargement/decnargement a 1'exception du conducteur (le troisiéme
opérateur) qui garde la méme charge pendant une semaine. Une méme personne ne
rempllt cette fonction que toutes les huit semaines. Tous les agents sont
classés CCUA ou sont en voie de l'€tre. Dans 1'équipe de 1'aprés-midi, les
postes de la partie traitement sont fixes et sont tenus par des AP ("controle
perle-alésage manuel', 'santé-matiére', ''controle 1U0 pour cent", 'mise en
benne''). Seuls les operateurs de la partie usinage de la ligne tournent chaque
jour, conducteur compris. lls sont CCUA ou en voie de 1'étre. Dans 1'équipe de
nuit, tout le monde change de poste, chaque Jour, conducteur compris, a
l'exceptlon de deux personnes plus agées affectées a l'ebavurage manuel et a
la mise en benne, ''qui ne veulent pas tourner". Cette équipe comptait au
moment de 1'enquéte, trois CCUA, trois PIF et deux AP.

\
2. LES ACTIVITES REELLES DES OUVRIERS D'ENTRETIEN

Le secteur de l'entretien qui intervient sur 1'unité automatisée du
porte-fusée X-42 couvre l'ensemble du département 85 (Bit. Y, K et B8B),
1'outillage central (Bit. P) et la tOlerie (Bat. S). 11 depend du departement
entretien et non des départements de fabrication. Dirigé par un contremaltre
en chef (d'origine outilleur) et par un contremaltre adjoint electr1c1en, il
compte au total 81 personnes, réparties en sept équipes, composées d'un chef
d'équipe, d'agents technlques professionnels et d'ouvriers
professionnels P3 : deux équipes d'électriciens (l'une de treize, 1l'autre de

quatorze) quatre équipes d'outilleurs (de six & huit personnes) et une €quipe
de six mécaniciens.
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I1 est difficile d'isoler les consequences spec1f1ques des’ nouveaux
moyens, particuliérement de 1'unité des porte-fusées €tudiée, sur le travail
d'entretien.

a) L'accroissement des effectifs d'entretien

En deux ans, ils sont passés de 52 a 81 personnes. Cet accroissement a
plusieurs causes. La zone d'action de ce "secteur" a été étendue. Les machines
et unités automatisées installées ont nécessité le recrutement d'électriciens,
essentiellement des jeunes dotes de brevet professionnel. Insufflsant selon
les 1nteresses, 1'effectif para1t avoir atteint son maximum, et il n'est pas
exclu qu'il regresse. L'amélioration des installations, 1le transfert
d'attribution aux opérateurs, la simplification de certains depannages vont
probablement avoir pour effet de diminuer les temps d'intervention nécessaires.

b) Le partage des responsabilités du dépannage et de l'entretien avec la
fabrication et son évolution

L'intervention des opérateurs, suite a un arrét intempestif, un
blocage, etc., n'est pas nouvelle. La formation qu'ils ont regue leur permet
de 1'effectuer cependant avec une meilleure connaissance de ses implications.

Le diagnostic des pannes est parfois enlevé aux ouvriers d'entretien,
notamment lorsque 1le chef d'équipe fabrication est un ancien ouvrier
electr1c1en. Cette formule aboutirait, si elle était generallsee, _bour
certains, a un ga§p111age de valeurs rares (en automatisme) et 3 une sclérose
technlque des intéressés a moyen terme, parce que trop spécialisées sur une
installation.

Le traitement de certaines pannes plus difficiles par la fabrication
est considéré comme demotlvant pour les agents d'entretien, qui n' aiment pas
constater que la machine a été 'bricolée" en dehors d'eux. Jusqu'd présent,
ils se sont 1mp11ques, ils ont réalisé des performances, disent certains
dirigeants, parce qu 'ils se sentaient responsables, et fiers d'étre seuls
capables de dépanner. Les demandes de modifications de 1‘'installation qui
permettraient de supprimer des pannes intermittentes et pena11santes ne sont
pas tou;ours suivies d'effet rapide. La fabrication apprend alors a vivre avec
le défaut, pour sortir malgré tout la production. C'est une des ralsons qui
font, semble -t-il, qu'elle est amenée a outrepasser ses attributions. C'est
pourquoi 1'enreglstrement automathue des arréts et de leur duree, et leur
"documentation' sont appréciés. Ils permettent en effet de degager les
responsabilités reelles entre la fabrication et l'entretien dans le traitement
des pannes. Ce systéme ne semble pas pergu comme le moyen pour concevoir un
systeme de diagnostic automatique et pour élaborer des "notices de dépannages"
pouvant permettre a la fabrication d‘'intervenir A 1la place du secteur
entretien sur certains types de pannes.
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Chapitre VI

LA CREATION D'UNE NOUVHLLE CLASSIFICATION :
LE CONDUCTEUR CONFIRME D'UNITE AUTOMATISEE (CCUA)

En 1980, 1'Usine du Mans a cherché a définir une nouvelle
classification pour le personnel qui allait travailler sur les nouvelles
installations automatisées, notamment a4 1'usinage. Ceci aboutit en juin 1981 a

la création de 1la f111ere de "conducteur confirmé d'unité automatisée', dont
la définition générale est la suivante:

""Agent ayant suivi un enseignement technique metnodlque, d'ordre
théorique et pratique, complété par une formation spécifique, chargé
d'effectuer avec autonomie, seul ou en groupe restreint, sur des
installations fortement autanatisees, fonctionnant en continu,

1'ensemble des opérations concourant 3 l'obtention des normes fixées,
en qualite et quantite'.

Cette mesure constitue 1'essentiel des procédures formelles

d'adaptation de la main-d'oeuvre aux nouvelles technologies, et pour notre
étude elle est intéressante a plus d'un titre:

-- Les premiers conducteurs confirmés d'unités automatisées ont é€té

formés et mis en place a 1'occasion du démarrage de 1'installation
qui fait 1'objet de notre analyse ;

-~ La définition generale ci-dessus montre bien qu'il s'agit d'une
tentative de réponse aux problémes d'organisation du travail et de

gestion des ressources humaines posés par le développement de
1'automatisation ;

-- Les CCUA (sigle sous lequel on désigne, dans 1'établissement, cette
nouvelle qualification) expriment également une volonté de
développement de la qualification, notamment dans les ateliers
d'usinage. Cela apparalt non seulement dans la classification de P2
qui .leur est attribuée, mais aussi et surtout dans le choix des mots
retenus pour la definition de cette filiére: 'autonomie", capacité

d'effectuer "l'ensemble des opérations" (soulignée dans le texte
officiel).

I1 nous a donc paru utile d'étudier dans le détail cette innovation,
non seulement dans ses caractéristiques théoriques et pratiques, mais aussi a

travers les objectifs auxquels elle s'efforce de répondre.
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1. LES OBJECTIFS POURSUIVIS

La création des CCUA se congoit par rapport aux problémes particuliers
posés par le travail sur installations automatisées. Mais on ne saurait
comprendre entiérement les caractéristiques de cette nouvelle filiére, ni
surtout les procedures mises en place -- en matlere de formation notamment --
si on ne la reli€ pas a deux autres objectifs plus généraux :

-- Améliorer les conditions de travail et, en particulier, enrichir les
taches ;

-~ Reconnaitre formellement le potentiel de certains ouvriers, ce qui

devient impossible du fait du glissement général des
classifications, dans les filiéres habituelles.

a) L'amélioration des conditions de travail et l'enrichissement des taches

Dés le début des années 70, la Régie Renault s'est eftorcée d'intégrer
cet objectif dans ses p011t1ques. Mais pour ce qui est des aspects liés a

1'organisation du travail, les innovations ont surtout concerné les activités
de montage.

Cela n'est d'ailleurs propre ni a l'entreprise, ni a la branche et,
dans toute 1'Europe, ce qu'on a pu appeler les ‘'nouvelles formes
d'organisation de travail" se sont surtout trouvées dans les activités
d'assemblage ou de conditionnement. Il est vrai que c'est sans doute 13 que le
travail avait été le plus parcellisé et déqualifié.

I1 en fut de méme au Mans, ol d'ailleurs les conflits sociaux centrés
sur les aspects "qualitatif§' du travail ont été particuliérement aigus au
montage. Si bien que c'est au montage que de nouveaux types d'organisation de
travail -- les '"modules'" -- ont été mis en place, a partir de 1972. Le
personnel y a gagné non seulement en intérét du travail, mais aussi en

rémunération, puisque les opérateurs sur module ont obtenu la
classification Pl.

Par contre, jusqu'en 1975, peu de modifications avaient été apportées a
1'organisation du travail pour les autres activités et notamment 1'usinage.

En 1975, une gréve particuliérement longue (deux mois et demi) a reposé
le probléme des conditions de travail dans 1'ensemble des ateliers de l'usine.

A 1'u51nage, la réimplantation compléte d'un atelier a fourni 1'occasion d'une
réorganisation du travail.

Les études qui ont été menées a 1'époque et qui ont abouti a la

def1n1t10n d'une nouvelle qualification -- le Pl auto-régleur -- sont
intéressantes pour notre recherche, car:

-- Elles expr1ment une politique qui ne s'est pas dementle lorsque 1'on
est passé a un degré d'automatisation plus poussé ;

-- Elles ont inspiré, au moins en partie, la création des CCUA qui se

situent dans le prolongement de cette expérience ;

-- Une partie importante des actuels CCUA sont d'anciens "P1
auto-régleurs'.
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I1 n'est donc pas inutile que nous nous arrétions quelque peu sur ces
experlences, appelées généralement ''du batiment R", du nom du local ol elles
ont été menées.

Dés 1la fin de 1975, on voit apparaitre une organisation ol 1'opérateur
prend en charge des taches de:

.- Controle, en cours d'usinage et en fin d'opération (ce qui inclut
1'étalonnage d'appareils de mesure) ;

-- Pré-réglage et réglage ;

Entretien (graissages et nettoyages périodiques)
-- changements d'outils.
Le poste de régleur a disparu.

Les taches ne sont plus définies au niveau de l'operateur, mais au
niveau du groupe d'operateurs, ce groupe constituant "1'unité de production'.
C'est au groupe de s'organiser pour prendre en charge la rotation des
opérateurs et leur remplacement lors des prises de repos, tout en assurant la
production définie.

Ces expériences sont généralisées et en 1976 un groupe d'étude est mis
en place. I1 comprend des représentants des Méthodes, du Service du Personnel
(Qualification et Conditions de Travail) et de 1la maltrlse de Production. SOn
objectif : trouver pour l'usinage des modéles d'organisation comparables &
ceux du montage permettant d'améliorer les conditions de travail. Il 1lui est
propose de prendre comme domaine d'application la chaine des porte-fusées au
département 85.

En fait, le groupe a élargi le champ de son étude, en imaginant une
chaine fictive comprenant un maximum de cas. Sur cette chalne fictive, il a
analyse les d1fferentes opérations et les a évaluées grace a une grille mise
au point a la Régie qui permet, en combinant plusieurs criteres, d'établir le

profil d'un poste du point de vue des conditions de travail. Nous reproduirons

ces différents criteres et les échelles de cotation .en Annexe 2. A partir de
cette analyse multi-critéres, le groupe a cherché a modifier 1'organlsat1on

pour améliorer les conditions de travail, en s'attachant surtout aux critéres
d'autonomie, de relations, de répétitivité et de contenu du travail.

~ Ceci aboutit a la définition de 1'unité de production "type Bitiment R'.

L'autonomie de 1'unité de production est assurée par des stocks-tampons
entre les postes et les unités amont et aval (1l'objectif a été avancé d'une
autonomie de deux heures).

C'est le groupe de cinq a six personnes qui est retenu comme mode
d'organisation. Le groupe a une certaine autonomie par rapport a la maftrise.
I1 devient 1'animateur de plusieurs groupes. L'implantation et les moyens de

manutention doivent permettre une autonanie "territoriale' des groupes.
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La variété du travail est recherchée a travers la polyvalence des
opérateurs permettant une rotation entre les postes, mais surtout par une
modification du contenu du travail.

Le travail est enrichi par 1'intégration de :

-- L'entretien des parties mécaniques et méme électriques (dans 1la
mesure ou il n'implique pas d'intervention dans les armoires)

-- L'échange, le pré-réglage et le réglage des outils de coupe (sur
machine et en armoire d'outillage)

-- Le controle (aux postes, mais aussi en fin de fabrication) de 1la
conformité par rapport a un dessin ou aux spécifications du Bureau
d'Etudes. Le Service Qualité apporte, en la personne d'un animateur,
son assistance technique et assure un suivi statistique et un
controle par prélévements d'échantillons en £in de chaine.

En ce qui concerne la gestion de la production, elle reste du ressort
de la maltrise. Mais il lui est conseillé d'y associer les opérateurs, en les
informant largement. Par ailleurs, les groupes sont responsables de la réforme
de leurs outils (dont ils doivent donc connaitre le prix) et commandent
eux-mémes les produits divers dont ils ont besoin.

Cette organisation du travail a fonctionné jusqu'a 1'automatisation de
la chaine de porte-fusées. Elle a abouti pour les opérateurs a une
qualification de P1 auto-régleur.

Avec 1l'implantation de la chalne automatisée, cette organisation du
travail -- et cette qua11f1cat10n -- ont dii étre modifi€es. Néanmoins, hormis
'le contenu du travail 1u1-meme, les grands principes retenus dans cette phase
se retrouveront dans 1'unité automatisée et, notamment, 1'autonomie des
groupes, a la fois technique, géographique et relatlonnelle.

Sous réserve des modifications lides a la technologie, c'est bien dans

la méme recherche d'amélioration des conditions de travail que s'inscrit la
création de la filiére CCUA.

b) La reconnaissance du potentiel du personnel

Un autre objectif qui apparait dans la création des CCUA est
1'identification et la reconnaissance d'ouvriers a fort potentiel.

I1 semble en effet qu'au Mans, nombreux soient les ouvriers possedant
une experlence importante, qui ne se traduit pas forcement par un diplome,
mais qui leur assure un potentiel important, superleur a la qua11f1catlon de
leur travail habituel. Ce sont eux, par exemple, a qui l'on fait réguliérement
appel pour mettre en route une nouvelle installation, aprés quoi ils retombent
dans 1'anonymat.

I1 n'est pas facile pour autant de concevoir des postes qui mobilisent
en permanence ce potentiel et qui justifieraient wune classification
supérieure. D'autant que, avec 1'apparition des Pl "'Carriére'" (qui y accédent

pratiquement a l'ancienneté), les risques d'un glissement des classifications
sont importants.
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D'ou 1'idée de créer une filiére originale, reposant sur les aptitudes
reconnues (c'est-a-dire sur une idée d'habilitation) plutét que sur le contenu
quotidien des taches (par ailleurs relativement mal connu au moment de la mise
en place des CCUA, puisque les unités automatisées n'étaient pas encore
opérationnelles).

Ce souci de reconnaitre un potentiel expllque 1'importance absolue
donnée a la formation dans les conditions d'accés a la classification des
CCUA, ainsi que certaines caractéristiques de cette formatlon, sur lesquelles

nous reviendrons plus loin (nous pensons en particulier a la formation
théorique qui est formellement dissociée du "métier'').

Cette formation est le seul facteur de crédibilité de 1la nouvelle
c1a551f1cat10n (i1 ne faut pas que tous les P1 du Mans aient 1'impression
qu'ils pourront devenir P2). D'autre part, le préalable d'une formation
relativement longue interdit aux Départements de production de donner cette
classification au personnel qu'ils mobiliseraient pour la mise en route de
nouvelles installations.

c) La réponse aux problémes spécifiques posés par la conduite d'installations
automatlisees

Si la création des CCUA répond bien aux objectits d'enricnissement des
tiches -- poursu1v1s depuis plusieurs années au Mans -- et d'ouverture d'une
possibilité nouvelle de promotion, il n'en reste pas moins qu'elle se veut
d'abord une réponse adaptée aux problémes posés par la mise en place
d'installations fortement automatisées.

Les incertitudes qui pesaient encore, au moment ou le projet a été

def1n1, sur la conduite effective de 1'unité automatisée, n'ont pas permis de
dégager avec précision la fonction des CCUA.

Cependant, un certain nombre de principes ont été clairement posés :

i) Un impératif majeur est le plein engagement de 1l'outil. L'accent
est mis sur la chasse aux temps morts et notamment aux périodes
de fin de poste. L'accés a la classification de CCUA est
clairement l1e a 1l'acceptation formelle du travail en continu et
de ses conséquences (travail en trois equ1pes, chevauchement des
équipes pour passation des consignes, prise en charge par le
groupe des temps de pause individuels). Cela se tradulra

également, dans la formation, par une place assez large faite a
une sen51b1115at10n économique ;

ii) Dans cette perspective, le _groupe d'operateurs doit pouvoir
prendre en charge des activités annexes, destinées a réduire les
temps d'arrét-machine. Le CCUA se voit donc confier, non
seulement l'entretien primaire (nettoyage, graissage), ce qui
était déja le cas dans 1'organisation ''type Batiment K'", mais
egalement certalnes operat1ons d'entretlen du premier degre :
échange de piéces sur des €éléments mécaniques, hydrauliques ou
pneumathues, dont la liste est établie con301ntement par le
département de productlon et le service entretien. Il s'agit donc
d'une habilitation évolutive ;
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iii) Les act1v1tes de controle de qualité sont, pour une part,
intégrées dans 1'activité de surveillance de 1'installation.
Certes, des postes de controle (par prelevement ou en fin de
chaine5 sont maintenus, mals l'activite generale de surveillance
(systemes d'alerte, systémes d'aide a 1la conduite) inclut
notamment un suivi des cotes. Cette activité de surveillance
debouche, en cas d'incident, sur un diagnostic et,
eventuellement, un dépannage. Sur le plan des processus mentaux,
c'est sans doute 12 que l'on trouve la plus grande novation, par
rapport aux 1nsta11at10ns antérieures. La prise en charge de
cette activité par les opérateurs 1mp11que une redef1n1t10n de
leurs relations avec 1l'entretien, qui n'a pas été effectuée a
priori, 1l'installation étant encore dans une phase expérimentale ;

iv) Le changement d'outils est une activité de groupe. Le nombre de
pieces a changer, le poids de certaines d'entre elles, mais aussi
le fait qu'un changement 1mp11que 1'arrét de tout ou partie de
l'installation exige qu'une part importante de 1'equ1pe
(pratiquement cinq personnes sur six) participe & 1'opération ;

Sauf incident ces changements sont ”programmé§' en fonction du
nombre de p1eces u51nees. Les changements a venir sont 1nd1ques
par le systeme d'aide a la conduite. Le moment venu, les unités
concernées s'arrétent automatiquement ;

Par contre, la préparation des outils et 1le reglage, qui
deviennent essentiels (aucune correction de reglage n'est, en

principe, possible, apres que l'outil ait été monté sur le
transfert) restent une activité individuelle ;

v) L'1nterdependance des divers elements, le fait que de nombreuses
opérations mobilisent plusieurs opérateurs, comme la nécessité
d'assurer le p1e1n emploi de 1l'outil, créent, au niveau du
groupe, une exigence de cohérence importante. C'est pourquoi le
CCUA doit €tre capable d'effectuer toutes les opérations pour :

-- Occuper 3 tour de rdle tous les postes de travail (dans le
cadre de 1'organisation choisie par 1'équipe) ;

-- Effectuer le remplacement en cas d'absence ;

-- Conduire 1'1nstallat10n avec des operateurs moins qua11t1es,
qui peuvent étre provisoirement affectés a 1'unité (ce qui est

nécessairement le cas pendant toute la période de formation
des CCUA).

2. LA DEFINITION DE LA FONCTION

En juin 1981, la Direction Centrale du Personnel, a la suite des €tudes
menées a 1'Usine du Mans, donne son accord a la creatlon de la cla551t1Cdt10n

de “"Conducteur Confirmé d'Unlte Automatisée'. La note de service précise a la
fois le contenu de la fonction et les conduites d'accés a cette classification.



54

a) Le contenu de la fonction

Nous avons déja reproduit la def1n1t10n générale du Conducteur Confirmé
d'Unité Automatisée, en introduction a ce chapitre.

Cette définition est précisée pour les deux options retenues (''usinage
de piéces mécaniques" et "moulage de piéces mecanlques") On trouvera en
Annexe III le texte correspondant a 1l'option "usinage de pieces mécaniques'.

On notera l'accent gis sur les activités de surveillance (surveillance
de 1'installation, controle des pieces, d'entretien et de réglage, de
diagnostic et de dépannage).

Neanm01ns, il est évident que l'ensemble des fonctions a551gnees aux

CCUA ne peut, a ce stade de 1'implantation des équipements, définir un metler.
C'est donc plutdt la rigueur qui est mise dans les conditions d'accés a cette

classification qui en assure la crédibilité.

b) Les conditions d'accés

Trois étapes doivent €tre franchies pour devenir CCUA :

-- Une sélection des candidats, a la f01s par la maltrise et par examen
psychotechnique ;

-- Une formation théorique et pratique, d'une durée de six mois,
sanctionnée par des examens ;

-~ Une er1ode d'essai, la nomination définitive n' 1ntervenant u'apres
q

. une expérience effective de conduite de trois a douze mois, selon
1'appreciation de la hiérarcnie.

i) La sélection : elle se fait en deux temps

Une premiére sélection est faite par la maitrise, qui propose des
candidats, appartenant ou non au secteur dans lequel les CCUA seront appelés a
travalller.

Cette sélection se fonde sur les connaissances de 1'intéressé (il
s'agit, en principe de Pl qualifi€s, cette qualification résultant d'un stage
de formation, sanctionné par un examen de fin de stage) et sur son
comportement au travail. Un aspect essentiel est 1'adhésion de 1'intéressé a
des modes d'organisation du travall assurant l'engagement maximum de 1'outil,
et notamment au travail posté.

Une seconde sélection s'opére par examen psychotechnlque. Son obJectlt

est d'apprec1er les aptitudes intellectuelles et la capacité de suivre la
formation qui constitue 1'étape suivante.

ii) La formation des CCUA

Nous reviendrons plus longuement sur cette formation, qui constitue
1'étape la plus importante pour 1'accession a la classification des CCUA.
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Cette formation dure en effet six mois, dont trois de formation
générale, dispensée par le Centre de Formation Professionnelle d'oll sont issus
la plupart des cadres de 1'usine. ,

Cette phase de formation est essentielle, dans la mesure ou elle assure
la crédibilité de cette nouvelle classification. Beaucoup des candidats
sélectionnés ont en effet un niveau de formation générale faible : 3Y des
156 personnes qui avaient démarré -- ou terminé -- cette formation, en
avril 1983, n'avaient aucune formation de base ; 19,2 pour cent avaient suivi
une formation, mais n'avaient pas obtenu le diplome correspondant.

Un congoit donc ce que ce ''retour a 1'école" peut avoir, a la fois,
d'inquiétant, mais aussi de valorisant.

A 1l'issue de cette formation générale, sanctionnée par un examen, une
seconde perlode de Eormatlon, pratique cette fois, a lieu sur le site. Elle
est dispensée par la hiérarchie.

Cette formation porte non seulement sur 1'installation spécifique
(connaissance du produit et des moyens de production), mais sur le
département, le calcul des prix de revient, 1'out111age, la sécurité. Elle
est, elle aussi, sanctionnée par un contrdle de connaissances.

iii) Période probatoire

I1 est prevu qu'a la suite de ces ditférentes format1ons, le candidat
effectue une période probatoire de trois a douze mois, a 1'issue de laquelle
il pourra étre '"confirmé" comme conducteur d'unité automatisée, avec 1la
qualification de P2,

Dans la pratique, au moment ou nous avons réalisé 1l'enquéte, il semble
que cette phase €tait peu respectée, et ceci pour deux raisons :

-- Les premiers CCUA étaient déja particulieérement aptes 3 conduire
1'installation ; un certain mombre d'emtre eux 1l'avaient d'ailleurs
effectivement conduite avant de commencer la formation ;

-- L'installation elle-méme sortait de sa période probatoire. Dans la
phase ou de nombreux incidents techniques se produ1sa1ent encore,
provoquant des temps d‘arret 1mportants, il etalt difficile de
vérifier 1'aptitude des opérateurs & la conduite en régime normal.

c) La population retenue

Le choix retenu a été de promouvoir des professionnels classés Pl dans
une nouvelle filiére -- conducteur confirmé d'unités automatisées -- ou, aprés
formation, ils atteignent un coefficient de niveau r2.

La plupart des CCUA" ont été choisis parmi les Pl auto-régleurs ou
agents ayant acquis une certaine polyvalence en faisant des remplacements et
certains conducteurs d'installation. Les Pl "auto-régleurs' constituent un
groupe & part au sein du département. lls travaillent dans un batiment a
1'écart du- batiment principal et fonctionnent sans régleurs depuis les
expériences de 1975,
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Lorsqu'on examine les cheminements professionnels des CCUA, on constate
que ceux-ci sont, pour la plupart, passés APQ3 en 1974, Cette position
correspond au niveau supérieur de la classification d'ArQ créée en 1975 et
comprenant trois taux de rémunération : mini, moyen, maxi. La plupart des APY3
deviennent ensuite Y1 de fabrication entre 1975 et 1977. De 1978 a 1981, année
de la création du CCUA, on n'observe que trés peu de changements de catégorie
dans ce groupe de futurs CCUA, si bien que la création du CCUA constitue, de

ce point de vue, une ouverture de carriére pour ces agents de production
classés en P1,

Les CCUA sont issus du groupe des Pl dont ils se rapprochent par 1l'age
moyen. Ils sont cependant plus dgés en moyenne que les APB, APC, APQ.

ArB Ensemble
T P1 CCUA — du
Q personnel
Age moyen 33,0 42,0 41,0 40,9
(années)
Ancienneté moyenne - - 16,5 17,0
(ann€es)

L'age moyen d'entrée dans 1'établissement des CCUA est de 23,5 ans. rar
conséquent, les cheminements professionnels, considérés dans 1leur durée
moyenne ne font pas apparaitre de raccourcissement qui serait 1ié a 1'effet de
sélection.

A 1'intérieur du groupe des CCUA on remarque cependant que 1'ancienneté
au moment du passage en CCUA varie de 13 a 29 ans. On pourrait alors supposer
que certains cheminements professionnels permettent plus facilement que
d'autres d'accéder a la classification de CCUA en raison de la nature de
1'expérience professionnelle accumulée au cours de ces cheminements. Mais le
croisement des temps d'acceés aux différents échelons d'APQ3, de Pl, de CCUA
avec la date d'entrée dans 1'établissement montre une grande régularité dans
la décroissance de ces temps pour l'ensemble des CCUA.

Date d'entrée Ancienneté moyenne lors du passage a ... (années)
dans 1'établissement APQ3 P CCUA
1954 19,5 21,0 29,0
1955 21,0 21,0 27,0
1956 - 19,0 25,0
1957 19,0 20,0 25,0
1958 17,0 18,0 25,0
1962 12,0 12,5 17,0
1966 9,5 12,5 15,0
1967 7,0 12,0 15,0
1968 7,2 11,0 14,0
1969 5,9 7,9 13,4
1970 5,0 6,0 12,5
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Ce raccourcissement de la durée moyenne de passage d'une classification
A une autre provient de l'effet de 1'évolution du systéme de classification
sur les cheminements professionnels des agents de fabrication devenus CCUA.
Les agents de fabrication en 1954 ont ainsi attendu jusqu'en 1973 pour passer
APQ3> puisqu’ auparavant cette c1a551f1cat10n n'existait pas. Mais les agents
entrés en 1970 n'ont attendu que cinq années en moyenne pour passer APQ5 Ceci
signifie que les durées de passage d'une cla551f1cat10n a l'autre n'ont que
peu de rapport avec 1'accumulation d'une experlence professionnelle et que le

role joué par celle-ci ne peut étre aisément décrit en dehors des remarques
précédentes de la maitrise.

3. LA FURMATLun GENERALE DES CCua

Les candidats sé€lectionnés par la maltrise et qui ont été retenus a la
suite d'un examen psychotechnique suivent une premiere partle de tormation

dans un centre de formation professionrelle géré par les organismes employeurs
de 1la région.

Le programme de cette formation a été élaboré par le service formation
de l'usine.

a) Le programme (cf. Annexe 4)

I1 comprend trois parties :
-- Une mise a niveau des connaissances ;

-- Une partie théorique ;
-- Une partie pratique.

i) La mise a niveau

On 1'a déja vu, le niveau des connaissances générdles des candidats
est, au départ, au regard des objectifs, faible : la moitié n'a aucun diplome
et 25 pour cent n'ont ni formation ni dipldome (analyse de la population
sélectionnée en avril 1983, soit 156 personnes).

En outre, ceux qui ont regu une formation a la mécanique sont une
infime minorité (12 pour cent a la méme €poque).

Par ailleurs, selon les formateurs, ce niveau a tendance a baisser, le
premier groupe des CCUA comprenant quelques €léments plus '"brillants" que la
moyenne. Par contre, si le niveau tend a baisser, il devient également plus
homogéne (ce qui est un avantage au plan pédagogique).

L'ou 1'importance de cette phase de '"mise a niveau", qui dure un peu

moins d'un mois. Cette mise a niveau est centrée sur le calcul le dessin
industriel, la technologie professionnelle.
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ii) La formation théorique

Elle dure environ cent heures et porte sur :

-- La technologie du travail des métaux (60 heures) : comme on peut le
constater a la lecture du programme détaillé, joint en annexe,
1'obJect1f est a la fois 1'acquisition d'un vocabulaire, 1la
connaissance du matériau et du travail des métaux, des outils et de
1'outillage ;

-- les technolog1es de base : électricite, pneumatique, nydraulique
(40 heures) : 1l'objectif a551gne a cette partie du programme est
d'apprendre a observer un phénoméne, pour mieux se l'expliquer ou en
fournir les données. C'est notamment a travers cette formation que
les futurs CCUA peuvent acquérir un entrainement 3 1'analyse et au
diagnostic, et appréhender la logique des automatismes ;

Néanmoins, le temps 1mpart1 limite en fait cette acqu151t10n a un
vocabulaire et a la comprehen51on des principes de sécurité. 11 est
vrai que 1les CCUA n'ayant pas & intervenir sur les circuits
electrlques, pneumathues ou hydrauliques, il peut paraitre inutile
de développer a 1'excés cet aspect de la formation.

iii) La formation pratique

L'essentiel de la formation dispensée se fait en atelier (4uu neures

environ sur un total de 500 heures). Cette formation constitue une application
et une validation de la formation théorique. A partlr d'une représentation

abstraite (dessin), il s'agit de concevoir et de préparer le travail, de le
réaliser et de controler le résultat.

Les exercices peuvent se faire a la main (limer, tracer, ajuster), ou
sur des machines-outils (tourner percer, fraiser). L'application inclut alors
les opérations d'entretien préventif de la machine.

b) La méthode pédagogique

Ce sont les méthodes classiques de la formation professionnelle :

-- I1 est fait largement appel au concret (presentat1on de piéces, de
machines ou, a défaut, recours a 1'audiovisuel) ;

-- La participation des stagiaires est recherchée par le jeu des
questions ;

-- Aprés 1'explication ou la démonstration par 1'animateur, des travaux
d'application sont le plus souvent proposés ;

-- La formation reste cependant trés directive, tant au niveau de la
progression que du contenu.

Le centre de formation qui assure ce stage semble parfaitement équipé
en animateurs et en matériel pour assurer ce type de formation. 1l s'agit de
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I'ancien centre de formation de 1la Régie Renault, devenu un centre
inter-entreprises. C'est d'abord une école tecnnique, habilitde & délivrer des
d1plomes (1la maJorlte des techniciens et des cadres de 1' ecole, jusqu'aux
niveaux les plus élevés de la hlerarchle, sont issus de cette école). C'est
ensuite un centre de perfectionnement, qui propose tout un ensemble de stages
de perfectionnement soit directement, soit_ a la demande de 1'entreprise
(c'est ainsi qu'a été organisé le stage CUUA, 3 la demande de la Kigie).

Les conditions sont donc réunies ,pour garantir le 'sérieux" et 1la
solidité technique de la formation proposée. En contre-partie, 1' organlsaCLOn

de cette formation et la démarche suivie ne sont pas nécessairement adaptées a
un auditoire d'adultes (en avril 1Ys5, la moyenne d'dge des (50 personnes

formées ou en cours de formation était de 39 ans), pour qui ‘e ''retour a
1'école" peut poser des problémes importants.

Mais cet aspect peut contribuer a la crédibilité de la Formation et
légitimer cette nouvelle qualification.

c) Eléments d'évaluation

Notre enquete ne nous perwet pas une évaluation sybtematxquc de cette
premiére partie de la formation des CCUA. Nous pouvons cependant taire état de
certains thémes de réflexion ou d'interrogation qui ressortent de¢s entretiens -
que nous avons pu avoir et des comparaisons que nous pouvons faire avec
d'autres formations mises en place dans des situations comparables.

Cette formation générale s'etforce de répondre a trois séries
d'objectifs :

-- Justitier la classification de CCUA et celle de Pz, alors gue cette
justification ne peut venir des caracturlsthues du travail de
conduite (encore mal connu, sounis 3 des aldas techniques) ;

-- Assurer en méme temps la sélection et la reconnaissance des ouvriers
a fort potentiel ; -

-- Préparer le futur Clua a l'exercice de son métier, en lui donnant
notamment la culture industrielle de base qui lui sera necessaire.

Sur le premier po1nt et nous l'avons soullgne a plusieurs reprises, il
est lmportant que 1l'accés a la nouvelle classification passe par une période
d'études a temps plein, dans le centre qui a formé la plupart des tecihniciens
et des cadres de l'usine. Ce centre, dans la cufture locale, esL encore
considéré comme '"1'école Renault'" et personne ne con:teste son efficacité. 11 y
a la un aspect initiatique auquel les intéressés cux-mémes sont sans doute
sensibles.

kncore faut-il que, pour ceux qui sont issus de cette école, la
tormation dlspensee aux CCUA ne soit pas pergue comme une simple
vulgarisation, une tormation "au rabais'.

Lorsque nous avons réalisé 1'enquéte, il dtait ctrop tét pour se
prononcer sur cette question.
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Le second objectif de cette formation est de sélectionner et de
valoriser 1les ouvriers "a fort potentiel". L3 encore, il est d1ff1c11e
d'apprécier réellement la pertinence de la formation par rapport a cet
objectif, la notion de "potentlel" recouvrant a la fois des aptitudes, des
comportements, des motivations.

Nous pouvons cependant faire deux remarques :

-- La sélection psycho-technlque (basée largement sur 1'apt1tude a
suivre la formation générale) ne correspond pas toujours a la
perceptlon que l'encadrement peut avoir du potentiel des personnes
qu'il a proposées. Certains cas de rejet ont surpris et inquiété ;

-- Les méthodes pedagoglques et le nombre de matiéres enselgnees
decouragent certains stagiaires et incitent des candidats éventuels
a refuser 1'expérience. I1 nous a été souvent dit en eftet que la
formatlon faisait beaucoup trop appel a la mémoire, a la prise de
notes, a la lecture, et que la maJorlte des ,personnes en formation
n'avait pu, effectivement, appréhender et mémoriser 1‘ensemble des
contenus proposés.

Ce probléme est évidemment classique dans la formatlon protessionnelle
des adultes et il s'explique a la fois par le temps dlsponlble, le programme
et la méthode pédagogique retenue. Mais il risque d'éliminer tous ceux qui,
pour des raisons psychologiques ou par manque d'entralnement appréhendent
avec difficulté 1'information écrite et ont du mal 2 mémoriser 1'information

orale -- ce qui n'implique pas nécessairement qu'ils aient,
professionnellement, un faible potentiel.

Le troisiéme ObJeCtlf de cette formation est de donner aux cand1dats la
culture industrielle qui les aidera dans leur future activité.

L'orientation retenue est une formation de base sur les technologies
d'usinage et sur le fonctionnement des machines, avec une mise en relation
systemathue des perceptions avec des représentations graphiques (dessin) ou
mathématiques (mesures) Par contre, on ne trouve pas, dans le programme, de
formation centrée sur les automatismes, tant au plan des operatlons logiques
qu'au plan de la représentation d'une installation automatisée. Ce dernier

point fait d'ailleurs l'objet d'un module de perfectionnement mis en place
dans 1'usine.

Ce choix d'une formation aux technologies de base, plutot qu'a
1'automatisme, correspond a la tendance actuelle ol 1'on considere que ce sont
les bons profess1onnels qui s'adaptent le mieux & 1'automatisation.

I1 n'en demeure pas, moins qu'au Mns, la questlon de ]Jut111te des
trois mois de tormat1on générale pour la conduite de 1'un1te automatisée reste
largement posee. Elle 1l'est par les stagiaires eux-mémes aux formateurs
(ceux-ci n 'ont d'ailleurs pas de réponse, car ils ne connaissent pas 1les
ateliers ou travailleront les stagiaires).

Cette question se pose méme, semble-t-il, pour la formation pratique,

ol seuls les travaux réalisés a la main trouvent une "justification" aux yeux

a
des stagiaires : cela les aide A bricoler chez eux.



ol

Mais, dans l'ensemble, on est trés critique sur 1l'utilité de 1la
formatlon, du point de vue de l'activité de conduite. Finalement, c'est grace
a 1'apprentissage ''sur le tas'", avec l'aide de la maitrise et des ouvriers,
que l'installation tourne correctement

Sans doute ne peut-on s'arréter a cette conclusion et il est prooable
que des connaissances acquises lors de la formation générale jouent un réle
positif dans 1'adaptation du CCuA a son nouveau métier. Ce point de vue est
notamment developpe par les responsables des méthodes. A leurs yeux,
l'operateur intervient sur un certain nombre d'axes : alimentation,
déchargement, changement d'outlls, contrdle- quallte, premier  niveau
d'entretien. L'aide de l'opérateur n'est pas vraiment nécessaire en cas de
dépannage car 1'établissement du diagnostic est rendu difficile par 1a
complexité, le manque d'ev1dence des relations causales qui interviennent sur
une llgne transfert automatisée. Selon cette conceptlon, 1'1mportance de
l'operateur ne provient pas de son aptltuae a résoudre des problémes de
dépannage (aptitude conditionnée par la comprehen51on du fonctionnement de la
ligne-transfert) mais résulte de la nécessité d'1nterven1r rapidement et
efficacement sur les cinq axes précédents et n'est donc pas lide a 1la
complexité du transfert :

"la prise en compte de 1l'attitude de 1l'opérateur par rapport a
1'installation est déterminante pour le rendement, meme si
1'installation est simple. ... Il faut une bonne volonté nécessaire
pour une intervention rapide et efficace'.

e ce p01nt de vue, les responsables des méthodes estiment que 1'etfort
de formation réalisé pour les CCUA est extrémement rentable. I1 aurait permis
d'atteindre sur la ligne-transfert X-4/ des perfornances super1eures de
20 pour cent aux normes prévues et, par la, d'économiser la construction d'une
ligne-transfert supplémentaire. 'C'est 1'ettort de formation le plus rentable
de la Régie."

Mais cette formation n'est utile qu'en tant qu'elle permet 1l'accés a la
classification de CCUA. C'est la classification de CCUA, 'prime de rendement
déguisée" selon leur expression, qui est a 1'0r1g1ne de 1la modification
d'attitude des opérateurs. On ne peut donc pas établir de lien direct entre le
programme de fommation théorique et 'les aptltudes concrétes, la capac1te de
faire le travail de CCUA". La formation théorique aurait plutét un role
d'1ntegratlon sociale et, par exemple, 'l'une des tonctions de la formation
théorique des CCUA est de montrer que les choses sont complexes, et que les
autres travaillent aussi, les blouses blanches par exemple'.

Mais 11 n'en demeure pas moins que, malgre 1'importance de
1'investissement consenti dans une formation structurée et formalisée, ce sont
les processus informels d'adaptation et d'apprentissage qui semblent
essentiels,

d) La formation pratique des CLCUA

A 1l'issue du tronc commun de formation générale, les futurs CCUA
entrent dans une phase de formation pratique, dispensée a 1'usine, par
1'encadrement.



Formellement, cette perlode de trois mois au moins se traduit par un
programme (Annexe 4) et une série de documents développant les différents
points de ce programme.

Parallélement a ces informations, transmises par la hiérarchie de

1'atelier ou les services compétents, cette phase comprend un entrainement
pratique a la conduite de 1'installation.

C'est évidemment 1a que les phénomeénes d'apprentissage, bien
qu'essentiels, sont les plus difficiles a appréhender.

Les liens entre la formation tneor1cpe et ce stage pratique
n apparalssent pas avec évidence lorsqu'on 1les examine du point de vue
"formation". I1 ne s'agit pas d'appliquer au cours du stage pratique des
connalssances théoriques apprises a 1l'extérieur. Selon un enseignant, les
stagiaires ''ne voient pas bien le rapport entre formation et poste', parce
que, par exemple, les outils sont différents et que les applications de
l'ajustage sont inexistantes sur les postes de conduite des installations. 11
n'y a pas d'ailleurs de liaison temporelle fixe entre les deux étapes de la
formation., La plupart des CCUA ont su1v1 la formation théorique avant le stage
pratique, mais d'autres apprennent a "tenir le poste' avant d'aller en
formation, en raison de besoins importants de CCUA a certains moments.

Les connaissances qui portent sur le produit et les moyens sont
dispensées a partir de fascicules rédigés dans le département. Ces fascicules
comprennent des informations générales sur l'organisation de 1'établissement
et du departement des descriptions des installations automatisées ainsi que
des consignes et indications concernant 1l'utilisation des outils coupants et
les procedures de contrdle. A 1'1nter1eur du fascicule contenant .les
informations generales, la partie consacrée a la qualité et au contrdle est
part1cu11erement developpee (env1ron 40 pages sur 90), incluant une initiation
au controle stat1st1que et décrivant certaines de ses applications. Cette
importance s'explique par 1'intégration de certaines taches de contrdle
dimensionnel au profil de poste du CCUA, mais la description de 1'organisation
du service de contrdle qualité et des methodes statistiques ut1115ees par_des
controleurs a plutot davantage pour objet de sensibiliser les opérateurs a la
recherche de la qualité des p1eces. Ainsi les procedures actuelles de controle
dont 1'efficacité repose sur 1'intégration des operatlons de controle ("la
méthode surveillance statistique est fiable si le contréle individuel est
respecté') sont opposées a ''l'ancienne formule'' dans laquelle 1'opérateur
faisait la production et le contrdleur "faisait la qualité". Maintenant 'le
fabricant fait la qualité et le controle la mesure'. L'importance des
informations portant sur 1les fonctions de controle dans 1la formation
spécifique du CCUA devrait alors permettre aux operateurs d'intérioriser 1la
responsabilité de la qualité transférée du contrdle a la fabrication.

C'est probablement en ce sens qu'il faut interpréter 1'opinion des
formateurs selon laquelle 1'ensemble de la formation (formatlon théorique et
spec1f1que) modifie les opérateurs : ''c'est vrai qu'ils changent, ils se
sentent mieux dans leur peau, ils savent qu'ils vont avoir une responsabilité”.
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4. LE POINT DE VUE DES ORGANISATIONS SYNDICALES

I1 faut noter que, sur le cas précis des CCun, nos diftérents
interlocuteurs ont exprlme un point de vue personnel plutot qu'un point de vue
syndlcal. Les opinions que nous avons ainsi recueillies peuvent donc
s'analyser comme celles de membres du personnel qui ne sont pas CCUA mais qui
se sont intéressés a cette question.

Trois grandes séries de remarques ou de critiques ont été exprimées
assez généralement :

i) Les CCUA constituent une catégorie a part dans le personnel de
1'usine. On leur reproche plus ou moins d'avoir poursuivi des
objectifs de promotion personnelle et d'avoir permis le
démantélement de qua11f1cat10ns jugées plus réelles et plus
nobles (par exemple régleur). Plusieurs raisons sont avancées :

Ils n'ont pas été choisis au hasard par la maitrise. Le fait qu un ou deux
délégués aient vu leur candidature rejetée renforce cette impression ;

Le travail des CCUA, ainsi que les contraintes de temps qu'ils subissent, ne
facilitent pas la communication avec le reste du personnel de l'usine ;

ii) Les conditions de travail des CCUA sont considérées de fagon
assez négative :

Sur le plan physique (projections d'huile) ;

Et surtout sur le plan de la charge de travail et de la tension nerveuse. Le
rythme imposé par le travail en groupe, la responsabilité de 1la productlon et
surtout de 1'installation, la nécessité de se coordonner d'une équipe a
1'autre, créeraient chez certains CCUA une tension nerveuse a la limite du
supportable, et qui est sans proportion avec la qualification qui leur est
reconnue ;

iii) Le principe méme de 1la fonction est trés contesté. On ne
considére pas qu'il s'agisse d'une véritable quallflcat1on, d'un
véritable métier. C'est une ''classification-maison", qui n'a pas
de signification ailleurs. D'une certaine fagon on peut
considérer que les CLUA se ''sont fait avoir’' en acceptant une
c13551f1cat10n qui n'est méme pas équivalente A celle de régleur,
ce qui était pourtant la perspective de promotion normale pour un
ouvrier de fabrication. Ce qui est Juge plus sévérement, c'est
que les CCUA prennent en partie les taches traditionnellement
associfes a d'autres fonctions, contribuant ainsi a les
dequallfler, voire a les faire dlsparaltre. Clest ev1demment le
cas des Régleurs, mais aussi des Contréleurs, et méme des Chefs
d'Equipe. Quant aux fonctions d'entretien, elles sont considérées
comme menacées dans un avenir proche.
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- Chapitre VII

LA GESTION DE LA PRODUCTION A L'USINE RENAULT DU MANS

1. TRANSFORMATIONS ET EVOLUTION DES QUALIF1CATIONS

a) Cadrage et problématique

I1 était prévu que 1'étude demandée par 1'UCDE porterait non seulement
sur un cas d'automatisation de la fabrication industrielle, mais aussi sur un
cas de transformation d'emplois de type tertiaire. Autant que possible, ces
deux cas devraient €tre liés entre eux ou proches l'un de 1l'autre. C'est
pourquoi il a été décidé d'étudier les emplois concernés par la gestion de la
production & 1'usine Renault du Mans.

Ce choix pose un probléme de définition et de délimitation du champ. La
gestion de 1la productlon peut en effet etre abordée soit comme une fonction
(ensemble d'activités concourant a un méme objectif pour l'entreprise), soit
comme une structure administrative, soit camme une spec1a11te professionnelle
maitrisée par un certain nombre d'individus et exigeant éventuellement une
formation spécifique.

U'apres le responsable du service, la gestion de la production peut
€tre définie comme 1la gestion des flux physiques dans 1'entreprise,

particuliérement 1'appel des constituants qui vont €tre ouvrés dans 1l'usine et
la distribution des produits finis vers les clients.

Elle répond & une double finalité : rendre possible la fabrication dans
les meilleures conditions par une bonne circulation des produits et veiller a
ce que le niveau des stocks soit aussi bas que possible. Ces deux objectifs
rlsquant d'etre contradictoires, ceci implique une recherche d'optimalisation,

" qui répond a la notion de gestlon et dépasse la simple comptabilisation.

Trés liée avec la fabrication, la gestion de la production 1'est
egalement avec des fonctions aussi diverses que les études, les méthodes, 1la
qualité, les prix de revient et la commercialisation.

La gestion de la production, définie ainsi de maniére spec1f1que, peut
étre située dans une fonction plus large dont les contours sont plus imprécis,
que 1l'on pourrait 1nt1tu1er gestlon 1ndustr1e11e au sens large et dont la
finalité consisterait a concourir a 1'amélioration de 1'efficacité de

1'appareil productif. Cet ensemble plus 1large engloberait une deuxiéme
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fonction concernant l'utilisation optimale des equ1pements de product1on. A la
différence de la gestion precedente, celle-ci n'est pas matérialisée par une
structure administrative spécifique. Elle est du ressort de la fabrication et
englobe notamment 1'utilisation des équipements dont 1'automatisation fait

1'objet de 1'autre element de 1'étude. Un voit que ces deux éléments peuvent
étre 1iés, mais de maniére assez lointaine.

On s'attachera ici particuliérement a la gestion de 1la production au

sens strict, mais on donnera aussi un apergu rapide sur les problémes
d'ut111sat10n des équipements.

b) Organisation

Si 1'on se place sur le plan, non plus des finalités, mais de
l'organisation administrative, on constate que le '"Service Central de
Production'" (SCP) constitue une structure importante qui déborde le cadre de
la fonction "gestion de la production' définie plus haut. [1 englobe en effet :

-- La manutention entre departements de l'usine et les transports avec
les activités per1pher1ques (réparation, étude des moyens de
manutention, etc.) ;

-- Le magasinage des produits autres que ceux qui sont transformés par
1'usine (outillage, huiles, etc.).

La gestion de la production proprement dite (concernant les produits
ouvrés) comporte elle-méme deux types de structures :

i) Une structure centrale intéressant 1'ensemble de 1'usine.
Elle comporte :
-- Un Bureau Central Usine (BCU) qui englobe lui-méme trois sections :
. L'ordonnancement est chargé de 1la définition des produits
transformés par 1'u51ne, de leurs composants, des parcours suivis

par ceux-ci et de la mise a jour permanente de ces informations ;

. La documentation traduit ces données sous une forme codée
susceptible d'etre traitee par 1'informatique ;

. Le Secrétariat technique intervient dans certains cas pour
décider des modifications dans 1'ordre des productions.
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-- Un service organisation indépendant du BCU est chargé d'améliorer
constamment le systeme de gestion de la production, non seulement au
niveau central, mais aussi dans les structures décentralisées.

ii) Ces derniéres s'intitulent bureaux de production (BP).

Au nombre de six, elles sont matériellement situées au sein de chaque
grand département de production, mais hiérarchiquement dépendantes du chef du
service central de production et de son adjoint. On a voulu garantir ainsi
1'1ndependance de la gestion de la production par rapport a la fabrication,
mais aussi une bonne coordination entre 1les deux : ''un dlalogue, une
négociation, Sinon un conflit entre fabrication et gestion sont nécessaires
pour aboutir & la meilleure solution' dit un responsable.

Les bureaux de production veillent a la fluidité de la circulation des
pieces. Ils doivent assurer l'interface entre fournisseurs, clients, unités de
production et bureau central. Ceci implique notamment ''faire la police aupres
des fournisseurs et des ateliers, veiller au respect des delals, vis-a-vis
desquels il ne doit y avoir ni retard, ni avance (pour ne pas élever le niveau
des stocks)'.

L'ensemble du service central de production emploie un peu plus de

600 personnes dont la majorité sont affectées aux activités matérielles de
magasinage et de manutention. Le nombre de mensuels (techniciens et employés)
s'éléve a 145. Le personnel directement affecté i la gestion de la production

(Bureau Central et bureaux décentralisés) représente un peu plus de
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80 personnes, principalement techniciens et employés comme on le verra plus
loin.

c) Le fonctionnement du systéme et son évolution

11 faut d'abord sou11gner qu'une usine comme celle du Mans doit gérer
4 0U0 types de piéces d1fferentes, fournies initialement par 150 a
200 fournisseurs et sublssant une série de transformatlons internes nombreuses
et de technologies var1ees avant d'étre exped1ees a diverses usines du groupe.
La masse d'informations a traiter est donc énorme et elles doivent &tre
traitées rapidement, pu1squ il s'écoule au maximum trois a quatre jours entre
la receptlon des pieces et leur passage sur machine. Tout retard de cette
durée impliquerait l'arret des machines. Le recours a 1l'informatique s'est
donc naturellement imposé trés tot.

Personne ne se souvient d'un systéme de gestlon purement manuelle.
L'usine utilisait des cartes perforées au cours des années 5V et semble avoir
adopté une gestion informatisee au début des années 60.

La transformation importante méritant d'étre étudiée ne peut donc &tre
1'informatisation, mais le passage d'un systeme informatisé a un autre :

-- D'un systéme centralisé, fonctionnant a posteriori, sur support
papier (''batcn'')

-- A un systéme décentralisé, en temps réel, fonctionnant
principalement sur écran.

.Ce passage s'est tait progressivement et seulement partiellement entre
1979 et 19¥2.

L'ancien systeéme était centralisé au depart en ce sens que 1la
comptabilité et 1'ordinateur étaient situés au siége de 1'entreprise a
Billancourt. Le systéme avait donné globalement satisfaction pendant une
quinzaine d'années. Il répondait assez bien 3 la nécessité de traduire les
programmes globaux de fabrication de 1'entreprise en programmes détaillés pour
chaque département de 1l'usine, grace aux programmes informatisés définissant
la decompos1t10n de chaque sous-ensemble et le processus de transformation de
chaque piéce. Ceci aurait été trés long sans 1'informatique.

vers 1977, 1la Régie Renault a pris une décision générale de
décentralisation de sa gestion de product1on, ce qui correspondait a une
volonté de responsabiliser chaque usine. Décentralisation et une certaine
autonomie de gestion devaient aller de pair.

En 1977, les usines ont entrepris d'évaluer leurs systémes de gestion
de production pour voir comment ils pourraient etre améliorés dans cette
nouvelle optique. Cette évaluation a ete entreprise a partir d'une enquéte
réalisée par une équipe mixte, composée de personnels de la direction de la
production du sieége et de 1l'usine du Mans (tecnniciens du SCP, chef de projet,
ingénieur).

L'enquéte a fait apparaltre une insatisfaction vis-a-vis de 1'ancien
systeme, qui fournissait des chiffres inexacts, essentiellement parce que trop
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anciens. En effet, les informations sur 1'état des mouvements et des stocks
étaient sorties avec une perlod1c1te trop é€levée (une semaine). Cette
per1od1c1te ne correspondait pas aux exigences de la fonction, car il faudrait
qu'a chaque instant le systéme reflete 1'état des flux physiques ; 1la
manutention travaille dans 1'instant.

Au décalage dans le temps s'ajoutaient des inexactitudes provenant
d'une gestion insuffisante des flux physiques, liée aux procédures de comptage
et & la multiplicité des intervenants sur le systéme (un grand nombre de
personnes rentrent des informations).

Pour remédier aux inexactitudes du systéme, la maltrise utilisait un
systeme parallele, en tenant a jour des cahiers indiquant les mouvements de
piéces qui la concernait.

En conclusion de l'etude, il est apparu qu'il fallait mieux gérer les
flux phys1ques, changer la périodicité des informations, se rapprocher le plus
possible du réel et engager une formation du personnel. Ceci signifiait le
passage de la civilisation du listing a celle de 1'écran et du mini-ordinateur
spécifique.

Cette transformation impliquait des investissements (mini-ordinateurs,
terminaux, installations de comptage des piéces -- au total deux millions et
demi de francs) En contre-partie, elle permettait, outre 1'amélioration
globale du systéme, de supprlmer des emplois (une quinzaine), en particulier
parmi les personnes chargees du suivi des piéces et du rapprochement des
données comptables et des situations réelles. ''Cela ne s'est pas fait sans
traumatisme. ... I1 fallait emporter 1'adhésion de 1l'ensemble, ce qui a été a
peu prés fait".

La conception du nouveau systéme est le résultat d'une collaboration
entre la direction de la production de l'entreprlse et l'usine. La premlere
proposait un cadre general susceptible de s' appliquer aux usines de mécanique,
notamment a celle de Cléon. Mais chaque usine dispose d'une autonomie assez
large pour adapter ce cadre a ses besoins spécifiques.

Au sein de l'usine, il semble que les membres du groupe d'études venant
du service de productlon. ne souhaitaient pas une modification radicale du
systeme, ce qu'auraient préféré 1les informaticiens. Aussi ceux-ci
considérent-ils que l'on n'est pas allé jusqu'au bout de ce qu'impliquait le
changement de conception. 'On a bousculé le moins possible les fichiers
existants auxquels on a ajouté d'autres fichiers en parallele sans constituer
une base de données unique. Ceci, pour des raisons de colit et de délai imposés
par la Direction industrielle, venant s'ajouter au manque d'audace des
clients, le tout interdisant toute transformation radicale. ... et restant
cohérent avec les techniques de 1'époque."

I1 est difficile a un observateur extérieur de dire dans quelle mesure
ce probléme de conceptlon expllque 1'appréciation nuancée du fonctionnement du
nouveau systéme, présentée aprés un peu plus d'un an par les utilisateurs
comme par les concepteurs.

Tout le monde s'accorde a considérer qu'il représente un progres
certain par rapport au précédent :
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-- Les 1informations sont plus nombreuses et plus accessibles :
60 terminaux-écrans permettent d'obtenir directement 28 types
d'informations (exemples : liste des composants d'un produit, liste
des piéces en cours de relance chez le fournlsseur, liste des
produits provenant d'un fournisseur, etc.). Le systéme fournit plus
d'informations que 1l'ancien, tout en sortant beaucoup moins de
papiers ;

-- Les informations doivent étre plus fiables, d'abord parce que plus a
jour. Ensuite gridce a un systéme de tests reag1ssant en cas
d'anomalie, au stade de la documentation notamment. kn principe, 1la
mise 4 jour est quotidienne au lieu d'étre hebdomadaire. Enfin, la
décentralisation 1mp11que 1'établissement direct au Mans des
programmes détaillés de fabrlcatlon, avec ajustement périodique a
chaque phase en cas de modification ;

-- Cette évolution implique que l'on travaille davantage dans un esprit
de gestion ;

-- Enfin, le systéme est plus intégré a la gestion comptable,.puisqu'il
sert dlrectement a 1'élaboration du compte d'exploitation, alors
qu'il s'agissait autrefois de comptabilités intégrées.

‘D'aprés un responsable, deux indices confirment 1'efficacité du
systéme :

-- Les réclamations que suscite toute panne du systéme prouvent qu'il
est considere comme utile :

-- Depuis dix ans, malgré 1'augmentation de production et 1'inflation,
la valeur des stocks est demeurée constante.

En fait, cette derniére amélioration s'est faite de maniére progressive
et pour partie 1ndependamment de la mise en oeuvre du systeme. Pour le chef de
service, le facteur important a cet égard n'a pas été le passage a une autre
informatique (en temps réel), mais le changement d'une conception reposant sur
la confrontation d'obJectlts de production (a ateindre et atteints) a une
conception fondee sur l'analyse de stocks auxquels est attribuée une valeur.
La gestion était difficile lorsque les stocks n'étaient pas valorisés.

A coté de ces elements positifs, des critiques persistent concernant la
fiabilité du nouveau systéme. Elles s' appu1ent sur des analyses différentes
-- mais pas nécessairement contradictoires, ni exclusives 1'une de 1'autre :

- == I1 faut d'abord noter que le systeme ne fonctionne pas véritablement
en temps réel, puisqu'il est raccorde a un ordinateur central dans
lequel les donnees ne sont entrées que la nuit. Il y a donc toujours
un certain décalage avec les situations réelles et il ne peut y
avoir de réaction immédiate aux erreurs comme ce serait le cas en
temps réel ;

-- I1 semble par ailleurs y avoir des pannes ponctuelles, mais assez
fréquentes, dont il est difficile de dire dans quelle mesure elles
sont dues au matériel et notamment aux terminaux ;
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-- Le responsable des études informatiques pense qu'en fait 11 y a
souvent confusion entre des problémes de fonct1onnement logique et
des problemes matériels : si 1'informatisation n'est pas a jour, les
utilisateurs ont tendance a 1nterpreter les aléas comme des ennuis
matériels. Mais surtout, il considére comme trés important le
probleme de 1la conceptlon des fichiers -- le fait que 1l'on ait
conservé une conception assez proche de la précédente, avec de
nombreux fichiers différents qu'il faut raccorder et actualiser
constamment, multiplie les sources d'erreurs et les problémes de
mise a jour ;

-- Certains mettent en cause 1'ordinateur central, auquel le systeme
est subordonné et qui n'est pas toujours dlspon1b1e, car sollicité
par d'autres travaux. Mais on fait observer aussi que la gest1on de

la productlon vient en seconde priorité aprés la paie (qui n'a lieu
qu'un jour par mois) ;

-- Tout le monde s'accorde & penser qu'il y a aussi -- et peut- étre
surtout -- un probléme humain. En effet, comme on va le voir, le
systéme est & la disposition d'un assez grand nombre de personnes,
avec des profils et des niveaux de formation différents -- et
peut-étre ces derniers sont-ils insuffisants. Chacun peut faire une
erreur, ou faire preuve d'une négligence, donc tout le systéme est
affecté. Aussi peut-on penser que la qualification du personnel est
un €lément important du bon fonctionnement de 1'ensemble.

Toujours est-il que les utilisateurs ne font qu'une confiance limitée
au systeme informatique, méme amélioré, et que certains d'entre eux continuent
a tenir une comptabilité écrite -- plus réduite, mais a leurs yeux plus proche
du réel. :

Ce probleme du rapprochement entre les données informatiques et la
réalité pnysique préoccupe partlcullerement le responsable du service. I1
considére que la tendance frangalse pousse a tout informatiser, alors qu'aux
Etats-Unis par exemple, ou on maitrise bien 1'1nformat1que, il sub51ste une
gestion phy51que parallele a la gestion 1nformat1see, 1'informatique n'étant
utilisée qu'a bon escient (mais bien plus qu'en France, ajoute le responsable
de 1'informatique).

fn fa1t dans ce domaine comme dans beaucoup d'autres, c'est du Japon
que semble €tre venu 1l'exemple. Il s'agit du systéme Kanban, mis au p01nt par
Toyota, qui a connu depu1s une fortune importante, dans la littérature
technique, puis dans les réalisations d'autres entreprises. Il consiste a
mettre en c1rcu1at10n dans les ateliers des étiquettes correspondant aux
volumes de piéces nécessaires. Soit fixées sur des containers, soit placées
sur des tableaux proches des agents de maltrise, elles fournissent une
représentation concréte, directe et immédiate de 1'état des stocks et des flux.

L'usine du Mans semble avoir été 1'une des premiéres -- au moins dans
le secteur automobile -- & avoir expérimenté ce systeme, qui semble donner
pleinement satisfaction a4 ce stade et est en voie d'extension a4 un nombre
croissant d'ateliers. Pour le responsable, alors que le systéme actuel traite
une information qui est 1'image du réel, mais une image déformée que 1l'on
cherche constamment & faire coller au réel, le systéme japonais gére le réel,
le physique, et non 1'image du physique.
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Ceci peut aussi s analyser -- d'une maniére plus proche de 1'objet de

“cette étude -- comme le fait qu'en Occident des techniciens gerent de tagon
informatique des systemes trés complexes collant mal a la réalité, alors qu'au

Japon, ce sont les ouvriers qui gérent le phys1que a partir de 1'emballage.

Ils assurent ainsi la gestion quotidienne qui n est pas informatisée -- mais

bien entendu, 1'informatisation de la gestion a moyen et long terme reste

indispensable.

Ce qu1 a séduit dans ce systéme, ce n'est pas seulement qu'il est plus
simple et moins colteux, c'est surtout cette 1dee que la gestion est assurée
directement par les hommes les plus concernés et que l'on peut contribuer
ainsi a leur responsabilisation sur le bon fonctionnement de 1'ensemble.

d) Travail, qualification, profils et leur évolution

La diversité des activités concernées par la gestion de la production,
donc des qualifications et profils des titulaires d'emplois, necessite un
examen distinct pour chaque subdivision du service (les cinq premleres
catégories) et pour ceux qui sont concernés, mais en dehors du service (la

sixiéme).

Le travail de 1'ordonnancement est assez technique, puisqu'il s'agit
surtout d'analyser les produ1ts transformés par l'usine et les parcours qu'ils
suivent aux différentes étapes de leur transformation. Les techniciens de
cette section ont donc besoin d'un minimum de compréhension de ces éléments,
pour pouvoir dialoguer avec les serv1ces techniques compétents (Etudes,
Methodes, Centre d'essais) et apprécier la vraisemblance des informations
qu'ils enregistrent. I1s travaillent essentiellement sur un terminal relié aux
fichiers centralisés de Billancourt et donnant les spec1f1cat10ns de produits.
Ce systéme informatique, mis en place il y a trois ans, est completement
autonome par rapport a celui qui assure la gestion des flux physiques. L'un
des agents de la section ordonnancement (neuf personnes) s'occupe spécialement
de la mise a jour des nomenclatures de fabrication. Il se situe a la fois en
amont du systeme de gestion des flux physiques et en aval du systéme de
définition des piéces du Bureau d'études. Jusqu'en 1980, tout le monde
travaillait sur des nomenclatures papier. L'informatisation du Bureau d'études
(liée sans doute & la généralisation de la conception et du dessin assistée
par ordlnateur) a eu son prolongement dans les usines, d'autant plus qu'il y a
eu au méme moment une tendance a la décentralisation.

L'ordonnancement se situant en amont du systéme informatique de gestion
des flux physiques, la nature du travail n'a pas été trés modifiée par le
changement de systéme et le passage au temps réel. Chacun a eu accés a
davantage de fichiers.

Les agents d'ordonnancement ont une moyenne d'dge de 30U a 35 ans. Ce
sont souvent d'anciens agents techniques d'entretien qui avaient auparavant
une experlence de fabrication. L'un d'entre eux venait des méthodes. Plusieurs
sont passés par 1l'école technique Renault.

Le secrétariat technique est lui aussi comme le nom 1'indique -- assez
technique et emploie des techniciens devant connaitre la production pu1squ 'il
doit prendre des décisions affectant celle-ci, en relation avec des problémes
de coiit et de mutations de fabrication.
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La documentation, par contre, est en principe beaucoup plus €loignée de
la production, donc de la technique. Son role consiste a créer des fichiers
informatiques a partir des programmes de fabrication, pour le suivi de la
fabrication, de la réception des piéces brutes et des livraisons finales.

Ceci implique un travail de codification et une mise & jour réguliére
de tous les fichiers de base. Cela suppose une bonne connaissance de ces
fichiers et de leurs liaisons, une familiarité suffisante avec 1le
fonctionnement du systéme et le strict respect d'un ensemble de régles trés
contraignantes. La loglque du systeme est en effet tres rigoureuse.
(L'exigence de logique n'implique pas de compétences 1nformat1ques, mais une
bonne connaissance de 1'architecture informatique et de la cinématique des

traitements, puisqu'il s'agit seulement d'utiliser un systéme informatique et
non de le concevoir.)

I1 semble cependant que le role de la documentation ne soit pas
purement administratif, puisqu'elle est impliquée dans des problémes
d'exploitation (prise en compte dans 1'établissement des programmes des
besoins des usines clientes et des avances de production nécessaires en cas
d'arrét programmé des machines).

Le profil des 'documentateurs" est variable. Selon certaines
1nd1cat1ons, quatre d'entre eux (sur six) viennent de la productmn, ce qui
peut paraitre un peu surprenant si 1'on met 1l'accent sur 1'e101gnement de
cette fonction par rapport a la technique. Mais il peut s'agir plus d'un
probleme d'évolution de carriéere que d'exigences du poste quant aux
compétences techmques. D'aprés d'autres indications, cette provenance de la
fabrication n'est pas directe et le passage se fait plutot a partir de et vers
les bureaux de production (dans ce cas, comme chef de bureau ou comme
adjoint). On ne reste pas trés longtemps a& la documentation, considérée comme
lieu de passage. Par contre, il n'y aurait pas de mobilité avec
1'ordonnancement, qui n'est pas '"le méme métier' car plus technique.
D'ailleurs, les techniciens de 1l'ordonnancement ne voudraient pas aller a la
documentation, dont ils trouveraient le travail trop administraif et pas assez
""palpable'’.

On verra qu'il a également été procédé récemment au recrutement de
jeunes de niveau DUT/BTS. Il est significatif que les spec1a11tes fabrication
mécanique et gestion soient mises sur le méme plan. 11 s'agit moins en effet
de rechercher une adéquation au _poste de travail que de constituer une
pépiniére de jeunes susceptibles d'une évolution professionnelle diversifiée.

I1 est difficile de mesurer 1'ampleur du changement apporté a la nature
du travail et aux qualifications par la modification du systéme. Le
responsable de l'organlsatlon ne semble pas considérer qu'il y a une trés
grande différence. D'aprés 1'adjoint au chef de service, ce changement est
fondamental, d'abord du fait de 1la decentrallsatlon et du passage a une
comptab111te en valeur des stocks. Du coup, tout a été mod1f1e : les fichiers
et les fagons de travailler (mais il faudrait plus de précisions sur ce point).

Le responsable de la section mentionne surtout qu'il faut désormais
plus de rigueur, notamment du fait que la gestion de la product1on est
desormals liée intimement avec la gestion comptable. Ceci n'implique pas
nécessairement des compétences comptables, mais on risque de créer des

problemes comptables si 1'on n'a pas une compréhension globale de 1'ensemble
du systéme et de ses incidences possibles sur la comptabilité.
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A noter egalement qu'avec 1'ancien systéme, les employés avaient
toujours la possibilité de faire des recherches dans leurs bordereaux, ce qui
ne les incitait pas a utiliser pleinement les ressources du systéme.
Desormals, avec le temps réel, ils sont obligés de le faire. (On voit que le
seuil décisif correspondant a 1'abandon du support papier au profit d'un

support informatique plus abstrait est presque franchi, mais pas partout
puisqu'on a vu le premier survivre en fabrication.)

La section organlsatlon est plus directement concernée par les
modifications du systeme, puisqu'elle a vocation a 1'améliorer constamment.
Elle est constituée d'une petite equ1pe de techniciens qui ont des
connaissances techniques de base, pour pouvoir se situer dans 1'environnement
de 1l'usine, mais dont l'activité est surtout organisationnelle (par exemple,
aller voir sur place comment fonctionne le systéme de comptage, apprécier ses
défauts et proposer des modifications) et devrait faire de la formation avec
recyclage périodique.

Dans les bureaux de production se situent deux types distincts
d'activités et de qualifications.

Les 'distributeurs'" sont chargés de faire des observations en atelier
pour constater 1l'état des stocks et contribuer ainsi au rapprochement entre
les données informatiques et les donnees physiques. Ils procédent a des
inventaires périodiques et suivent matériellement en atelier les fabrications
sensibles, pour lesquelles des problémes d'échéance risquent de se poser. Mais
il ne leur suffit pas de transmettre les informations, ils doivent aussi
exercer leur faculté de raisonnement et leur connaissance du systéme (par
exemple, en comparant les niveaux de stocks et les conséquences de retards
possibles chez les fournisseurs et en production). On estime qu'ils ont
surtout besoin d'une bonne mémoire visuelle et d'étre capables de bien
calculer.

Les d1str1buteurs sont recrutés pammi les ouvr1ers de productlon
(niveau P 1) expérimentés et ayant fait preuve de leur serieux. 1lls n'ont
aucune formation particuliére. A 1'avenir, on tiendra i exiger une formation
de base de niveau CAP minimum

I1 existe actuellement 18 distributeurs dans l'usine, dont 16 dans les
bureaux de production. C'est essentiellement a ce niveau que s'est concrétlsée
la diminution des effectifs (une dizaine de personnes) correspondant a la mise
en place d'un nouveaux systeme plus fiable. On peut se demander si une
nouvelle diminution de leur role ne découlera pas d'une généralisation et d'un
bon fonctionnement espere du systéme Kanban, qui assurerait une meilleure
correspondance entre données informatiques et physiques.

Les agents de production (16) jouent, a des degrés divers, un rdle
ad@inistratif et relationnel. Ils travaillent a partir de trois types
d'éléments :

-- Les états fournis périodiquement par 1'ordinateur (états des
différentes productions, des restes a livrer, des en cours,
programmes d'engagement du personnel, demandes de livraisons aux
fournlsseurs) Ces états sont vérifi€s et analysés pour faire
appara1tre les problémes posés et notamment les relances i faire

auprés des fournisseurs et des ateliers ;
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-- L'interrogation directe du terminal qui permet de suivre jour par
jour l'évolution d'une production, la situation par rapport aux
problémes posés et les interventions necessalres ;

-- Les indications fournies par les distributeurs et tfaisant
éventuellement €tat de différences avec les données informatiques.

Le role relationnel le plus important incombe a celui qui, au sein de
chaque BP, s'occupe spec1a1ement de relancer les fournisseurs. 11 a vis- a-v1s
de ceux-c1 un réle quasi commercial dans lequel il représente l'entreprlse a
1'extérieur, doit argumenter et exercer une pression. Chez ses collégues qui
assurent le suivi interne vis-a-vis des ateliers, ce rdole est évidemment moins
tranché.

L'utilisation des claviers-écrans est plus ou moins dense suivant les
individus et s'échelonne entre 20 et 40 pour cent de leur temps. Un certain
nombre d'utilisateurs se plaignent de la fatigue qu'elle entraine. b'aprés le
responsable de 1'organ15at1on, tous préférent néanmoins travailler avec des
écrans plutdt qu'avec des listings et en demandent davantage. En principe,
cette utilisation ne pose pas de probleme particulier. Une visite
superficielle donnait 1'impression que certains agents (Jeunes et mieux
formés) maltrisaient plus facilement cet instrument en cas d'aléa, en trouvant
des astuces pour contourner les difficultés. En effet, le probleme se pose
surtout en cas d'aléa, 1l'utilisation des terminaux étant en principe trés
simple : codification des 28 types d'information, des types de piéces, des

centres de frais, etc.

Le probleme n'est donc pas celui d'une competence spec1f1que pour
1'utilisation des claviers-écrans, mais plutdt d'une compréhension generale du

systéme.
Parmi les agents de production, on observe deux types de profils :

-- Les anciens (40-45 ans le plus souvent) ont pour la plupart commencé
leur vie professionnelle a 1la production, comme ouvriers non
qua11f1es -- donc sans formation professionnelle initiale. Ils ont
souvent été distributeurs et ont pu passer par le service central ;

-- Un groupe de jeunes a été recruté récemment, avec une formation Bac
et surtout Bac + 2, I1 s'agissait d'apporter un sang neuf en
renouvelant le personnel et en €levant sa qualification avec 1la
perspective d'avoir des techniciens susceptibles de faire la liaison
entre aspects administratifs et notamment de former les futurs chefs
de groupe des bureaux de production. On 1'a vu, c'est moins 1la
spécialisation qui constituait le critére (ici plutdt la gestlon)
que le niveau intellectuel et peut- étre plus encore la personnallte.
Compte tenu de l'etat du marche du travail, le recrutement a pu étre
assez sélectif : aprés un examen sychotechnlque et des tests, le
premier dixiéme des candidats a éte retenu. Le responsable n'est pas
sir que ce mode de sélection ait suffisamment privilégié les

- qualités personnelles ("du tonus, des motivations, une disposition a
travailler beaucoup et a affronter des interlocuteurs extérieurs"),
les capacités intellectuelles requises n'étant pas extraordlnalres
("un esprit logique'").
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A ce stade (neuf mois aprés le recrutement), les responsables
paraissent un peu décus du résultat. Les nouveaux arrivants ne se situent pas
nettement au-dessus du lot des anciens, comme on 1'avait espéré, et ne
feraient pas suffisamment preuve d'in1t1at1ve. Mais leur situation
psychologique est sans doute difficile vis- a vis de leurs ainés, dont 1la
rémunération est comparable, malgre une trés grande différence d'age et
d'ancienneté. On se demande aussi si leur formation a été suffisante.

Au total, une vue d'ensemble sur la structure actuelle du personnel du
service spec1f1quement affecté a la gestion de la production fait apparaitre
(tableau joint) :

-- Une forte predomlnance des anciens de la fabrication (45) par
rapport aux employés et aux jeunes recrutés de 1'extérieur. Comme on
1'a dit, il ne faut pas se hiater toutefois d'en tirer des
conc1u51ons sur les compétences requises, ceci pouvant simplement
refléter 1'importance du potentlel de recrutement qu 'offrent 1les
ateliers, qui par contre réservent peu d'opportunités d'évolution
professionnelle ;

-- Une certaine faiblesse des niveaux de formation de base, puisque
pres du quart des titulaires n'ont pas atteint le niveau CAP ou CEP
(prés de 50 pour cent avec le BEPC) qui représente 46 pour cent du
total, le niveau Bac ou plus ne constituant que 20 pour cent des
effectifs H

-- 8i 1l'on interpréte bien la partie gauche du tableau, elle semble
refléter un certain flou dans les exigences spécifiques des emplois ;

-- Quant a la classification exprimée en coefficients, elle résulte du
niveau de formation de base et de 1'ancienneté. Les mieux formés
étant aussi les plus jeunes, il n'est pas surprenant qu'ils ne se
situent pas plus haut que 1la moyenne dans 1'echelle des
classifications. A terme par contre, 1'élévation du niveau de
recrutement entrainera nécessairement celle du niveau moyen de
classification. Elle risque aussi de poser un probleme d'evolutlon
profess1onne11e, d'une part pour ceux qui ayant debute a un niveau
plus élevé auront moins de perspectives de progrés, d'autre part
pour les ouvriers de fabrication, dont les p0551b111tes d'évolution
dans cette filiére risquent d'étre réduites par l'arrivée de jeunes
mieux formés.

A 1'arriére plan se pose également le probleme général du
renouvellement et de 1'évolution professionnelle de la main-d'oeuvre dans un
secteur qui a connu une forte croissance, mais qui semble appelé a plafonner.

Utilisation du systéme de gestion de la production par la fabrication :
comme le souligne un chef de departement la part1c1pat10n a la gestion ne se
réduit pas au fonctionnement du systéme informatisé. Des documents servant a
la gestion sont remplis réguliérement par les contremaitres et méme par les
chefs d'équipe. On pourrait souhaiter que tous les contremaltres soient
equlpes d'un terminal. Pour des raisons financieéres, une solution
1ntermed1a1re consistant a donner deux terminaux a chaque Bureau de production
et un a chaque chef d'atelier a été adoptée.
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En fabrication, ce dernier est donc le premier intéressé et fait chaque
jour une déclaration des mouvements de pleces concernant son atelier. En fait,

il semble que les informations soient également passées directement par les
contremaitres et chefs d'équipes.

On a vu que le principe de fonctionnement du systéme était simple mals
il est considéré comme un peu lourd, en raison des différents codes 2a
utiliser. Pour ce type d'1nformat10n, c'est 1'ordinateur qui interroge
l'utilisateur auquel il suffit de 'documenter' 1la quest1on : indiquer le
nombre de piéces, etc. L'utilisateur en fabrication peut également interroger
le systeme pour savoir par exemple comment se situe son atelier par rapport a
ceux qui sont en amont ou en aval. Autrefois ces informations étaient
centralisées au BCP et n' impliquaient pas directement 1'atelier. La
décentralisation vise précisément a responsab111ser celui-ci : en se situant

mieux par rapport aux autres, il devrait s'attacher davantage a 1'utilisation
optimale de ses moyens.

I1 semble que ce soit surtout les gens de la fabrication qui critiquent
la fiabilité du systéme. D'aprés certains interlocuteurs, ce serait 1'objet de
tensions croissantes entre les bureaux de production et les ateliers. Un
s'accorde au moins a considérer que les difficultés viennent en grande partie
du nombre et de la diversité des intervenants.

Ceux-ci peuvent pécher par négligence ou omission (oubier d'enregistrer
une opération). Ils peuvent aussi fa1re des erreurs d'1nterpretat10n sans en
mesurer toutes les consequences s'ils n'ont pas, ici encore, une vision
suffisamment globale du fonctionnement du systéme. Celui-ci ne demande pas de
compétences particuliéres, mais plus d'attention et plus de rigueur.

On retrouve ici 1le débat sur la valeur du support papier. Etn
fabrication, la plupart des contremaltres et chefs d'atelier semblent
continuer a tenir parallélement une comptab1lité des mouvements, bien que
simplifiée. Certains lui font plus confiance qu'au systéme informatique. L'un
des arguments évoqués : les imprévus ne sont pas programmés par
1'informatique, donc pas maltrise€s.

Si les insuffisances du systéme de gestion tiennent surtout au fait que
les utilisateurs sont faillibles, la solution est-elle la formation continue ?

e) La formation continue

La formation du personnel concerné par la gestion de 1la productlon
s'est faite récemment et de maniére progressive. Il semble qu'elle ait été
déclenchée, non seulement par la mise en place du nouveau systeme, mais aussi
par les problémes rencontrés par les nouveaux arrivants pour se familiariser
avec un domaine auquel ils n'avaient pas été spécifiquement formés et pour
lequel ne leur était apportée qu'une initiation insuffisamment structurée.

I1 a été alors décidé d'engager un processus de formation spécifique a
la gestion de la production pour 1'ensemble du personnel concerné. Mise en
route a partir de la fin 1982 et actuellement en cours, cette formation est
obligatoire. Elle est différenciée pour trois groupes de bénéficiaires :

-- Formation compléte pour le personnel entré récemment ;
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-- Actualisation des connaissances (recyclage) pour le reste du
personnel qualifié ; :

-- Programme allégé pour 1le personnel d'exécution (réception des
produits) et pour les remplagants des agents de production.

Pour les deux premiers groupes, le programme commun comporte L4 seances
de deux heures (soit 28 heuresg Pour le premier groupe, des séances
complémentaires peuvent étre organisées 3 la demande. Pour le troisiéme
groupe, il y a six séances.

Les sujets se rapportent directement aux activités du service (dans son
ensemble, ce qui doit fournir une ouverture aux autres sections) et aux
techniques qu'il utilise : ordonnancement, documentation, chalne de calcul des
programmes, inventaire, méthodes de travall etc.

La formation est assurée directement par 1'encadrement concerné
(conformément a une philosophie de principe declaree par la direction de
1'usine). Celui-ci a regu au préalable une formation & l'animation donnée par
les serv1ces du siége central. L'encadrement de l'usine a défini son programme
de manlere autonome. Il semble que les autres usines du groupe aient ressenti
les mémes besoins et suivi la méme démarche.

Les chefs de bureaux de productlon ont été formés au niveau systéme
€galement par leur encadrement, plutot que de faire appel a l'extérieur : '"le
contenu_est plus riche et, méme si ¢a pose des problemes d'animation, ga
répond a la demande du personnel, qui souhaite mieux connaitre ses patrons'.

I1 semble que, parallélement a cette formation spécifique 4 la gestion
de la production, la plupart des employ€s concernés aient regu une initiation
a J'informatique, en périodes de quatre ou cinq jours données par les
spec1allstes de 1la Regle. 11 s'agissait de démythifier 1'informatique et de
préparer le personnel a son utilisation, "pour autant que ce soit nécessaire,
car plus personne ne fait de réserves a son égard".

Bien entendu, certains responsables ont bénéficié d'une formation plus
approfondie (par exemple, cinq semaines de formation en gestion de fichiers,
traitements, analyse de projets pour le responsable de 1l'organisation).

Une investigation aussi 1limitée ne peut naturellement prétendre
conclure par une appréciation sur ces formations. A la 1lumiére d'autres
expériences, on peut seulement se demander -- avec l'un des responsables -- si
la formation spec1f1que donnée ne s'est pas trop limitée a la description des
procédures et s'est penchee suffisamment sur les causes des erreurs au niveau
de 1'ensemble du systéme, ce qu1 1mp11que un élargissement de 1l'horizon des
utilisateurs. Il faudrait peut-étre qu'ils soient davantage familiarisés avec
1'organisation de l'entreprise, ses finalités et sa gestion.

D'aprés les responsables, la formatlon est generalement bien perque,
mais ce point mériterait d'étre confirmé auprés des intéressés.

—_—
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f) Apercu sur la gestion des produits de consommation

Cette gestion est assurée par un systéme informatisé spécifique, mis au
point par Renault et utilisé dans d'autres usipes. 11 a succédé en 1976 & un
systeme sur cartes perforées. Ce systéme intégre tous les €léments entrant en
jeu pour une gestion optimale des stocks, effectue des calculs €laborés a
partir des normes définies librement par chaque responsable de maga51n. Le
fonctionnement de ce sytéme fait bien apparaitre les limites qui separent une
gestion informatisée et une intervention humaine. Les résultats diftérent
suivant les responsables et ceux-ci ne sont pas toujours d'accord avec les
resultats du systéme informatisé. Pour les uns, ces divergences sont
1nterpretees en faveur de 1'intervention humaine, intégrant des parametres
imprévisibles pour le systéme (trop influencé par l’extrapolatlon du passe)
Pour les autres, 1l'intervention humaine aboutit trop souvent a une sécurité
supplementa1re, donc un alourdissement des stocks. Or, on s'est apergu depuis
quelques années que ceux- ci couta1ent aussi cher que les stocks de produits
ouvrés, et on a mis plus longtemps a rechercher une gestion rationnelle. ;

Pour y parvenir, on compte beaucoup sur une formation récemment donnée
aux magasiniers. Jusqu ici ceux-ci (et d'ailleurs 1l'ensemble des employés)
étaient peu concernés par la formation, Il est important que cette formation
soit bien suivie par tous les intéressés, faute de quoi le bon fonctionnement
de 1'ensemble du systéme est en cause.

g) Apergu sur d'autres aspects de la gestion industrielle

Au Mans, comme dans 1l'ensemble de 1la construction mécanique, 1la
recherche d'une ame11orat1on de la gestion passe notamment par une meilleure
utilisation des équipements. Celle-ci est liée d'une part a l'organisation du
temps de travail (essentiellement en 2 x 8 dans 1'industrie automobile) et
d'autre part a la diminution des temps d'arrét. Ceux-ci peuvent avoir des
causes techniques ou organisationnelles. Les arréts dus par exemple a un
manque d'approvisionnement sont prec1sement du domaine de la gestion de la
production, qui a été traité jusqu'ici.

Les arréts a caractére technique peuvent également étre analysés en
termes de gestion et _posent des problémes qui, comme les précédents, peuvent
impliquer le recours a 1'informatique.

On *se trouve donc a nouveau au carrefour entre plusieurs systémes
organisationnels et plusieurs disciplines, mais cette fois-ci avec
prédominance de la technique et de la fabrication. '

L'usine du Mans semble relativement avancée dans ce domaine -- au moins
d'un point de vue frangais, car on considére que les Etats-Unis le sont bien
davantage. On y expérimente depuis peu de temps un systéme d'enregistrement du
fonctionnement des machlnes, en particulier sur la 1ligne de fabrication
faisant 1'objet de 1'étude principale (c'est pourquoi on ne s'étendra pas sur
cet aspect).

I1 existait déja auparavant un systeme d'enreglstrement des temps
d'arrét, utilisé notamment pendant les périodes de démarrage des nouvelles
1nsta11at10ns. Le nouveau systéme (SYWIE -- systéme de gest1on mécanisé des

informations d'entretien), qui fonctionne en temps réel, présente en plus lai
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particularité d'enregistrer les informations codées qui lui sont fournies sur
le type d'arrét. Il devient aussi possible d'élaborer des statistiques et de
procéder a une analyse des types d'arrét.

-Le systeme permet d'éclairer 1les discussions entre fabrication et
entretien, d'examiner 1'éventualité de modifications, d'éliminer certains
fournisseurs et materlels, de calculer des ratios concernant le coilt de
1'entretien par rapport a 1'investissement.

On se demande s'il ne va pas contribuer a modifier certains
comportements : en entretien, pour inciter a une activité plus efficace tenant
compte davantage du facteur temps, et pour développer 1l'intérét vis-a-vis de
1'informatique ; entre entretien et fabrication, pour discuter davantage a
partir d'une analyse de données objectives.

I1 est envisagé d'étendre a terme l'utilisation d'un tel systéme pour
gérer un éventail plus large d'informations techniques (contrdle des produits,
changements d'outlls) par un raccordement avec les autres dispositifts de
fonctionnement des equ1pements. On retrouve donc une tendance fréquente 3
1'intégration d'éléments jusqu'ici distincts.

A la différence de 1la gestion de 1la production, ces problemes de
gestion industrielle n'incombent pas a un personnel spécifique, mais ils sont
pris en charge directement par la fabrication et par 1'entretien. On peut
cependant penser que leur importance croissante entraine la nécessité d'une
formation adequate a la gestlon pour des techniciens (et méme des ouvriers)
qui étaient jusqu'ici tres spécialisés dans la technique. C'est un aspect de
la transformation du réle de 1'encadrement.

Comme le montrera 1'étude consacrée ' a 1'automatisation de 1la
fabrication, le role des ouvriers tend également & se modifier en relation
avec ces changements techniques : on attend d'eux, non plus seulement qu ils
assurent la production d'un nombre donné de piéces, mais plutét qu'ils
utilisent au maximum les possibilités de 1la machine. Ceci suppose une
implication plus grande. '
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CONCLUSIONS

Les caractéristiques de 1'expérience analysée ici sont-elles
représentatives des pratiques de développement des ressources humaines que
1'on peut observer dans l'industrie automobile et plus généralement dans les
industries mécaniques en France ?

Nous ne pouvons répondre completement a cette questlon, d'autant que
nous avons pu observer, dans d'autres établissements de la méme entreprise,
des choix sensiblement d1fferents en matiére d'organisation du travail ou de
formation. Nous pouvons neanmo1ns tenter de dlstlnguer, dans 1'expérience du
Mans, ce qui est propre a l'établissement et ce qui caractérise des tendances
plus générales.

Le processus de décision est largement determlne, dans la phase de
conceptlon, par les services du Siége, qui privilégient les aspects

économiques et techniques. la prise en compte de 1'aspect humain est plutdt le
fait des utilisateurs, et intervient relativement tard dans le processus de

décision.

I1 semble qu'il s'agit la d'une politique générale de la Régie, qui
laisse le soin a chaque établissement d'adapter, en fonction de sa tradltlon
sociale, 1l'organisation du travail et les pratiques de formation et méme de
classification.

I1 en résulte que bien souvent les actions qui peuvent etre menées par
les ut1115ateurs en matiére de ressources humaines sont plutot des actions

d'adaptation a des choix techniques prealables qu'une véritable intégration du
facteur humain dans la conception méme de 1'équipement.

Sans doute, de nombreuses options restent-elles ouvertes, notamment en
matiére d'organisation du travail. L'exemple du Mans montre clairement que
l'on peut mettre en place une organisation qua11f1ante pour l'equlpe de
conducteurs. Par contre, ce qui est determlne, c'est 1e choix, parmi les
opérations et les fonctions, entre ce qui est automatisé et ce qui reste de
1'initiative et de la responsabilité de 1'opérateur.

De ce point de vue, les tendances observées au Mans semblent identiques
a celles qui s'affirment dans la plupart des exemples d'automatisation : 1'on
s'efforce d'automatiser le maximum de fonctions et de réduire les capacités
d'anticipation et d'intervention de l'opérateur au minimum :

-- La conduite proprement dite est entiérement  automatisée,
1'intervention manuelle se limitant a l'arrét complet (normalement
exceptionnel) et a la remise en cycle ;
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-- L'automatisation de la surveillance prend en charge les arréts
correspondant aux incidents prévisibles et, bien slr, aux opérations
systématiques d'entretien ou de cnangements d'outils.

Cette tendance a l'automatisation complete que 1'on peut observer dans
de nombreuses entreprises, tend ev1demment a réduire 1'intérét du travail, qui
se limite soit a des taches entiérement commandées par le programme, soit a
une tache de surveillance generale du systéme -- nous dirions plutot de
veille -- dont 1l'utilité n'apparait que dans des cas d'incidents - imprévus,
donc excessivement rares (19) Cette conséquence s'exerce non seulement sur
1'activité de conduite, mais €galement sur l'entretien et le dépannage.

Certes, ces consequences n'apparaissent pas clairement a 1'atelier
d'usinage des porte-fusées du Mans, pour plusieurs raisons :

-- L'automatisation, au moment de l'etude, n'était pas complete ¢ les
CCUA ont encore a contrdler, a effectuer des réglages, des
corrections de cotes, ils décident des changements d'outils et
peuvent anticiper sur la fréquence normale ;

-- L'automatisation est encore relativement neuve et les conducteurs
ont eu a faire face é de _nombreuses dérives ou incidents non prevus.
C'est d'ailleurs grace a ces incidents qu'ils ont pu acquerir un
professionnalisme et développer une capaclte d'intervention qui les
incite a prendre en charge des opérations d'entretien, voire de
dépannage.

Cela n'implique pas qu'a terme le développement de 1'automatisation ne
puisse engendrer un appauvrissement de leur travail.

: Les perspectives de compensation seront alors recherchées par
1'affectation aux conducteurs de taches d'entretien (cette dimension de la
fonction des conducteurs est clairement définie comme évolutive). Ce qui pose
avec acuité le probléme de la qualification et de 1'autonomie des agents
d'entretien.

L'organisation du travail mise en place au Mans est originale, au sein
méme de la Régie Renault. C'est la formule de 1'équipe polyvalente,
collectivement chargee de faire fonctionner un systeme technique. Cette équipe
de conducteurs, qui ne comprend pas de chef s! auto-organise pour faire
fonctionner 1'installation en continu. Ils se repart1ssent a tour de role les
taches d'approvisionnement, d'ébavurage, les contrdles, le pré-réglage, les
changements d'outils, le depannage, les mises en cycle. Ils ont tous une
qualification 1dent1que, creee a cette occasion. Cette quallflcatlon nouvelle
constitue un progrés certain pour «ces conducteurs, anciens US ou
P1-Fabrication.

Cette organisation a engendré une forte implication des conducteurs
dans leur travail, et leur a permis d'acquérir rapidement et collectivement
une bonne connaissance de la ligne, qui les incite a intervenir sur des pannes
qui dépassent le cadre de leur habilitation. Quoi qu'il en soit, les
performances (mesurées en taux d'engagement de 1'installation) sont jugées
tout A fait satisfaisantes.
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Neanm01ns, cette organlsatlon du travail reste 11m1tee a 1'usine du
Mans, méme au sein de la Régie, ol d'autres choix sont expérimentés (20) :

" -- Conduite d'une ligne automatisée par des agents d'entretien pour une
perlode limitée (quatre mois). L'objectif (minimiser les temps
d'arrét par intervention directe des conducteurs sur les pannes) ne
semble pas atteint, les conducteurs, par ailleurs peu nombreux,
semblent pr1v1leg1er 1a rapidité de leur intervention plutot que sa

" fiabilité. Cette exper1ence, tentée depuis plusieurs annees dans
certaines raffineries de pétrole, a confirme que, aprés quelques
mois de conduite de 1l'installation automatisée, les _agents
d'entretien ne s'avéraient plus capables d'assurer avec une sécurité
suffisante le dépannage de deuxiéme niveau ;

-- Conduite et entretien de  deuxiéme niveau par  des
conducteurs-dépanneurs formés en un an. L3 encore, l'efficacité de
1'entretien est discutée ;

-- Conduite et dépannage par une équipe mixte fabrication-entretien.
L'equ1pe comprend un agent technique professionnel, chef de ligne,
un P3 électro-mécanicien et trois conducteurs (comparables par leur
origine et leur fommation, aux CCUA au Mans). Cette formule semble

la plus efficace et la plus qualifiante pour les conducteurs qui
sont souvent associ€s aux activités de dépannage.

La diversité de ces expériences montre, certes, que le déterminisme de
1'organisation du travail par la technique est relatif. Elle montre aussi
clairement l'enjeu actuel : la recherche d'une bonne articulation entre la
conduite et 1le dépannage, pour assurer un taux d'engagement optimum de
1'installation.

'Mais au-dela de ces expériences, il faut constater que c'est 1'ancienne
division du travail que 1'on retrouve le plus souvent sur les installations
automatisées. Des chefs de lignes, assistés ou non d'agents d'entretien,
assurent la responsabilité de la conduite, avec 1l'aide de P1 (qui assurent les
remises en cycle, les controles d1men51onnels, les changements d'outils) et
d'0S (qui assurent les operatlons liées au rythme de 1la machine,
essentiellement : chargement, déchargement). '

Par rapport a cette situation générale, 1l'expérience du Mans peut €tre
présentée comme exemplaire du point de vue de la recherche de qualification
des anciens 0S qu'elle traduit. Reste, bien slir, a savoir quelle sera
1'évolution de cette qualification, compte tenu des perspectives d'évolution
de 1'automatisation.

La formation des Conducteurs d'Unités Automatisées au Mans est, en
elle-méme, significative de tendances que l'on peut actuellement observer dans
de nombreuses entreprises, méme si 1'importance de 1'effort consentl reste

relatlvement exceptionnel.
Cette formation comprend deux aspects bien distincts :

-- Une formation en salle, correspondant a un objectif de
reconnalssance sociale d'une nouvelle qualification ;
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-- Une formation sur les postes de travail, correspondant a 1'objectif.
d'acquisition d'un savoir-faire.

La premiére est tres formalisée et prend la forme d'un enseignement. La
seconde est peu formalisée et les processus d'apprentissage sont difficiles a
identifier.

Cette dualité de la formation n'est propre, ni a 1l'usine du Mans, ni-
“méme a 1'industrie automobile. Dans la plupart des secteurs d'activités on
constate que c'est l'exercice méme du métier qui permet la création et le
développement d'une compétence professionnelle. Par contre, c'est le passage
par une formation de type plus ou moins scolaire qui crée la reconnaissance
d'un statut social : sur ce point, il y a un consensus assez genéral des
employeurs comme des organisations syndicales (21).

Dans le cas des CCUA du Mans, il est probable que leur classification
aurait €té fortement contestée si elle ne passait obligatoirement par un
"retour a 1'école' de plusieurs mois (22).

Nous sortirions du cadre de cette étude en analysant les causes de
cette dichotomie des savoirs et des formations : il suffit de constater 1le
poids du modéle scolaire et de sa cohérence avec nos structures sociales.
Quant'aux conséquences, elles sont suffisamment évidentes pour que nous n'y
revenions pas.

Dans le cas particulier de: nouvelles technologies, le choix d'une
formation - de type scolaire reflete cependant des enjeux singuliérement
importants de sélection, de promotion sociale et aussi d'efficacité économique.

Au-deld de 1l'exemple du Mans, 1'on constate souvent une relative
cohérence entre la logique de conception des nouveaux équipements et 1la
logique de conception des actions de formation.

On a souvent dit que les installations automatisées €taient congues par
des ingenieurs pour fonctionner parfaitement avec des opérateurs qui seraient
des ingénieurs. Dans la mesure ou elles ne seront pas conduites par des

ingénieurs, elles risquent de mal forctionner, d'ol la tendance a réduire au
maximum 1'intervention humaine.

Dans cette conception, on n'admet pas que d'autres modes de
représentation de la réalité, d'autres logiques, puissent étre efficaces,
voire méme exister. Cette conception se retrouve dans la plupart des actions
de formation que 1l'on peut trouver, pour préparer les 'équipages' de ces
nouveaux équipements : ‘il s'agit d'une tentative de vulgarisation des
connaissances techniques classiques. L'objectif est de donner des modéles
conceptuels de représentation et 'd'analyse qui permettent une compréhension
suffisante du systéme (et non de permettre aux formés d'élaborer et de
conceptualiser leurs propres modeles).

L'accession & ces modéles passe alors par un condensé de la formation
initiale classique, ol les représentations mathématiques jouent un role
important. Cette conception induit trés directement le choix de démarches
pédagogiques programmées (la progression de la formation est rigoureusement
pré-déteminée) et donc didactiques.
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Cette orientation pédagogique a des conséquences immédiates pour un
public d'adultes :

-- La formation n'est pas réaliste. Toutes les études récentes
-- notamment les travaux des ergonomes -- montrent que les conduites
en situation repondent a des logiques diftérentes selon les
individus et méme les moments. Ces conduites s'avérent néanmoins
pertinentes dans 1la plupart des cas. C'est ainsi que, sur
1'installation que nous avons etudlee, des conducteurs n'ayant pas
suivi la formation générale s'avérent aussi efficaces que ceux qui
ont suivi cette formation et qui sont '"conducteurs confirmés' ;

-- La formation n'est accessible qu'a ceux qui ont les capacités
intellectuelles et psychologiques de la suivre. le ce fait, 1la
formation est en 501 un processus de sélection. Elle decourage ceux
pour qui 1'école évoque échec et méme ceux qui ont trouvé des modes
d'engagement suffisamment efficaces dans la vie adulte pour ne pas
chercher, a travers une phase de formation, une forme de promotion
sociale. Mais en méme temps, il faut reconnaitre que seul ce type de
formation est reconnu par le plus grand nombre comme justifiant
promotions et responsabilité (23) ;

-- La formation ainsi congue apparalt nécessairement longue et coliteuse
et rares sont les entreprlses qui s'y engagent. L'exemple de 1la
Régie Renault est, a cet égard, relatlvement exceptionnel. Le plus
souvent,- il paralt plus fac11e et plus slr de confier la conduite
d'equ1pements sophlsthues a4 des personnes disposant déja d'un
niveau de formation élevé (agents d'entretien ou nouveaux
embauchés). Cela explique probablement que l'on constate le plus
souvent un maintien de 1'organisation du travail traditionnel sur
les installations automatisées ;

-- Les autres modes de formation (et notamment les apprentissages ''sur
le tas") sont peu reconnus et bénéficient d'un minimun
d'investissements en moyens et en temps. Cette tendance est méme
consacrée par la loi, qui ne reconnait comme formations
professionnelles que les formations s'inscrivant dans un programme
et sanctionnées par un contrdle de connaissances.

Toutes ces tendances se retrouvent dans la formation dispensée aux CLUA
du Mans.

Cette formation présente une autre caractéristique, dans le choix des
contenus de formation, que les diverses études menées par le ministére de
1'Emploi et de la Formation ont identifiée dans la plupart des programmes du
méme type. D'une faqon generale, ces programmes portent moins sur la
compréhension du systéme lui-méme que sur la connaissance des processus de
transformatlon de la matlere qu' 11 conduit. C'est ainsi que les CCUA du Mans
apprennent a forer ou a limer a la main. L'1dee est trés répandue de la
nécessité de bien connaitre le métier tel qu il était avant 1'automatisation,
pour bien conduire l'installation automatisée.

On peut s'interroger sur le bien-fondé de cette conception, lorsque
1'on constate que dans presque tous les cas 1l'automatisation intégre la partie
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visible du savoir ouvrier et rend le reste inutile. Il est clair par ailleurs
que cette orientation ne va pas dans le sens d'une réelle compréhension du
systéme : c'est ainsi que la formation de base des CCUA ne comprend aucune
formation a l'automatlsme. Sans doute, une telle formation developperalt-elle
une capacité au diagnostic et a 1'intervention qui n' est généralement pas
reconnue aux conducteurs. Sans doute aussi peut-elle paraitre trop complexe,
voire irréaliste. Peut-étre aussi ceux qui détiennent ce savoir n'ont-ils ni
le golt ni les moyens de le transmettre (24). Quoi qu'il en 501t il semble
difficile, dans ces conditions, de parler de nouveaux métiers a propos de la
conduite des installations automatlsees. Les auteurs de la filiére des '"'CCuA"
du Mans ont d'ailleurs bien prec1se qu'il ne s'agissait pas d'une filiére de
métier (25).

Sur ce point comme sur bien d'autres, il semble difficile de tirer des
conclusions de l'experlence du Mans qui aient une portée a moyen terme. Quel
que soit son intérét actuel, qui est 1nden1able, il semble que 1'évolution des
techniques est trop rapide pour que l'on puisse projeter dans l'avenir les
solutions retenues aujourd'hui pour 1'atelier d'usinage des porte- -fusées.
C'est sans doute la raison pour laquelle, au Mans comme (dans beaucoup d'autres
usines, a la Régie Renault ou ailleurs, on commence a se preoccuper de la
"culture technologique' du personnel, indépendamment de son activité actuelle.
Cet objectif mobilise une part croissante, et parfois essentielle, du budget
de formation des entreprises les plus dynamiques. Quelles que soient les
actions effectlvement mises en oeuvre a ce t1tre elles manifestent clairement
le souci de se préparer a des changements a venir, et montrent que les
solutions actuelles sont éminemment provisoires.
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NOTES ET REFERENCES

Centre National de la Recherche Scientifique.
Centre d'Etudes et de la Recherche sur les Qualifications.

Pour une vue d'ensemble sur 1'industrie automobile, cf. 1'industrie
automobile par G. de Bonnafos, J.J. Chanaron et L. de Mautort, Paris,
Maspero : La découverte, 1983.

Lla conduite d'engins de manutention peut également étre rangée dans
cette categorie.

Les éléments historiques sont empruntés, outre a 1la Uocumentation
Renault, a trois ouvrages :

-- Mort de l'état-patronz P. bubois, les Editions Ouvriéres, 1974 ;

-- La crise des systemes de classification, J.M. Bouguereau et
P. Boullu, CAES, 1970 ;

-- Division du travail et mobilisation quotidienne de la main-d'oeuvre,
M. Freyssenet, CSU, 1979.

Sur une chaine de montage de 1l'établissement, qui comprenait 170 postes
de travail, on trouvait 57 taux de salaire différents, selon
J.M. Bouguereau et P. Boullu, op. cit. p. 75.

"Informations au personnel des usines', juin 1972, ‘

Elle 1'augmente légérement en termes de coefficient :

PIF : 162 - APIA : 170
Pl : 168 - AP1B : 180

En janvier 1983, les effectifs concernés dans 1'établissement du Mans
étaient les suivants : 1 219 Pl et 1 971 PIC, ainsi que 2 187 agents de
production classés en APB, APC, APQ.

Ct. M. Freyssenet, op. cit., p. 164.

CE. J.M. Bouguereau et P. Boullu, op. cit., p. 93.

Selon P. Dubois, op. cit., p. 284.

Cf. M. Freyssenet, op. cit., p. 166.
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"Historique, création et formation du CQUA',  documentation de °
1'établissement du Mans.

Note inter-établissement, 1981.

Cette '"assistance", propre a la ligne transfert automatlsee des

porte-fusées, est greffee sur le SYGMIE (systeme de gestion mécanisé
des interventions d'entretien),  implanté dans 1'ensemble des
departements de 1'usine. Tout arrét est enregistré automatiquement, il
s'inscrit de méme sur une imprimante sous la forme d'une ligne, avec
son numéro, l'heure de début et 1l'heure de fin, et sa durée. Cette
"documentation des arréts" remplit de nombreuses fonctions. Elle permet
de connaitre avec exactitude le . temps d'immobilisation de la machine.

L'analyse des causes des arréts qu'elle rend possible vise a déterminer
sur quelle cause il faut agir pour diminuer le temps d'immobilisation,
soit par une modification de 1l'installation, soit en programmant un
entretien préventif.

Cf. Annexe 2.

I1 serait utile de savoir avec précision le moment ol la maltrise et la
main-d'oeuvre directe sont affectés a l'installation.

Cette situation n'apparalt évidemment qu'aprés que l'installation soit
techniquement stabilisée, ce qui n'était pas le cas au Mans lors de
1'enquéte.

Michel Freyssenet, 'La requalification des opérateurs et la forme
sociale actuelle d'automatisation".

On retrouve la le poids du modéle scolaire dans la détermination des
statuts sociaux, qui est particuliérement marqué en France.

Pour les Organisations Syndicales, l'existence de cette formation est
une garantie de la réalité de la promotion que constitue cette nouvelle
classification, Pour la Direction, la formation justifie que cette
promotion soit élective, et permet d'éviter un glissement général des
coefficients.

Nous avons déja évoqué le poids du modéle scolaire. Sans doute faut-il
tenir compte également, pour expliquer cette situation, du caractere
conflictuel qui caractérise le plus souvent les rapports sociaux. Une
formation sur le tas, si bien faite soit-elle, ne donne aucune garantie
contre l'arbitraire de la hiérarchie. C'est une des raisons qui ont
incité les représentants du personnel et les Organisations Syndicales a
faire pression pour que la formation prenne la forme d'enseignements,
controlables a travers le programme et le choix des formateurs ou des
institutions de formation. Cette orientation de 1la formation,
particulierement visible en France depuis la loi de 1971 sur la
formation professionnelle continue, est difficilement compréhensible
dans les pays a consensus social fort, ou dans lesquels il n'y a pas de
controle syndical sur la formation dlspensee par les entreprises.
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Précisons toutef01s qu au Mans un perfectionnement de quelques heures
aux automatismes a été proposé aux CCUA et que cette formation semble
avoir eu, non seulement du succés, mais aussi un impact sur la conduite
de 1'installation. Néanmoins cette formation, au moment de 1'enquéte,
restait marginale par rapport a la formation des CCUA.

Le fait qu'il ne s'agit pas d'un métier est d'ailleurs clairement
ressenti, notamment par quelques jeunes syndicalistes, qu1 le
comparalent aux métiers de base de la mécanique. Il est vrai qu'il ne
s'agit pas non plus d'une filiére a proprement. parler, puisque les
perspectives de promotion des CCUA restent non définies.



ANNEX 1 -- L'ORGANIGRAMME DE L'USINE DU MANS

|
} DIRECTION
I DIRECTION
I : D.M.A,
| | —— T
| __sous- |  sous-
| DIRECTION | DIRECTION
| | DIRECTION
_____________ INDUSTRIELLE
| I 1 ] |
Service Service Service DIRECTION DE
méthodes de central de . Budget LA PRODUCTION
fabrication production Service Service du Gestion
' controle personnel
Bureau Atelier de qualité Organi-
d'études rénovation sation i
outillage des trans- informatique D.P.1.A,
missions
UNITE
PEINTURES
| ] | | I | I
| I I l I e
| I I | ]
Couples
Tolerie Fonderie coniques,
méthodes Boitiers .
Soudure Assemblages de diffé- Transmis- Usinage Outillage Fabrication
des trains rentiels sions des trains et peintures
Traiterents de Fonderies Montage BV de entretien
électro- suspension modélage [ suspension
lytiques N Traitements
thérmiques

06



- 91

ANNEXE 2

LES IROFILS DE POSTE DE LA RNUR

La Régie Renault a mis au point une méthode d'analyse multi-critéres
des postes de travail, qui permet de définir leur profil du point de vue des
conditions de travail.

Chaque poste est analysé en fonction de 27 critéres ou facteurs,
déterminant les conditions de travail. Ces 27 facteurs, qui constituent autant
de points d'act1on possible pour améliorer les conditions de travail, sont
appréciés a partir d'indicateurs (85 au total).

Par exemple, 1'hygiéne atmosphérique est appréciée en fonction de trois
indicateurs :
. les poussiéres
. les fumées
. les vapeurs et gaz

De méme, 1'autonomie individuelle est appréciée a travers deux
indicateurs :

. la variation de 1'allure (possibilité de varier pour 1'opérateur)
. les temps d'arrét possibles

Des systemes de cotation permettent de 'noter' le poste sur chacun de
ces 1nd1cateurs, sur une échelle allant de 1 (trés satisfaisant) a S (trés
pénible ou trés dangereux, '"d améliorer en prlorlte")

Par exemple, il est convenu qu'une 1nten51te sonore comprise entre
71 et 85 dB.A sera coté 3 (acceptable, "d amél iorer si possible").

On trouvera, dans le tableau de la page suivante, 1l'ensemble des
facteurs et des indicateurs.
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DOMAINES, FACTEURS ET PARAMETRES DE IA RNUR (1)

Domaines d'action

Points d'action

Indicateurs

Conception du poste

Hauteur -- €loignement

Zone d'évolution des membres supérieurs
Emplacement pour les membres inférieurs

Alimentation --
évacuation

Hauteur de prise des pidces

Distance latérale 3 partir du plan médian

Encombrement --
accessibilité

Acces au poste
Ailsance gestuelle dans le poste
Géne inter-opérateurs

Commandes -- signaux

Dimensions

Emplacement

Conception

Fréquence d'utilisation

Sécurité Degré de gravité
Probabilité du risque
Température de 1'air au poste
Ambiance thermique + turbulence rayonnement)
Travail dynamique
Température extérieure
Intensité sonore
Ambiance sonore Fréquence
Durée d'exposition
Eclairage artificiel Eclairement
n Nature de 1'activité
Aspects Environnement
Fréquence
physiologiques physique Vibrations Amplitude

Durée d'exposition

Hygitne atmosphérique

Poussiéres
Fumées
Vapeurs, gaz

Aspect du poste

Propreté
Esthétique

Espace

Couleurs

Vétusté

Eclairage naturel
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DOMAINES, FACTEURS ET PARAMETRES DE LA RNUR (1) (suite)

Domaines d'action Points d'action Indicateurs
Posture principale Posture
Temps de maintien
Posture la plus Posture
défavorable Temps de maintien
Effort exercé Effort
Temps de maintien
Charge
physique Posture pendant 1'effort | Posture
Temps de maintien
Aspects Poids
physiologiques Effort de manutention Distance
(suite) Fréquence
Escalade
Posture de manutention Posture de pose et de dépose
Fréquence
Opérations mentales Densité des opérations mentales
Durée du cycle
Charge
Durée d'attention
nerveuse Précision du travail
Niveau d'attention Durée du cycle
Contrainte de temps
Environnement physique
Autonomie individuelle Variation de 1'allure
Temps d'arrét
Autonomie
Effectif du groupe
Autonomie de groupe Allure de travail du groupe
Temps d'arrét du groupe
Aspects Relations indépendantes Isolement du poste
psycho- du travail Nature de 1'activité
sociologiques Organisation des postes
Relations
Relations dépendantes Relations opérateurs-opérateurs
du travail Relations opérateurs-encadrement
Relations opérateurs-fonctionnels
Répétitivité, | Répétitivité du cycle Durée du cycle
monotonie Répétition d'opérations dans le cycle
Rotation sur plusieurs postes
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DOMAINES, FACTEURS ET PARAMETRES DE LA RMUR (1) (suite)

Domaines d'action Points d'action Indicateurs

Durée d'adaptation (apprentissage sur le tas
Potentiel + formation spécifique)
Connaissances indispensables

Aspects Contenu du Nature de la tiche et probablité d'erreur
psycho- Responsabilité Conséquence des erreurs
sociologiques travail Degré d'initiative

(suite)

Diversification des fonctions
Intérét du travail Identification du produit
Choix du processus

1. D'aprés : "Les profils de postes : méthode d'analyse des conditions de travail", MASSON-SIRTES,
1976
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La moyenne des cotations de chaque indicateur correspondant i un méme
facteur permet une représentation graphlque de la cotation du poste du point
de vue des conditions de travail -- d'ol le nom de "profils de postes'.

Hauteur -- éloignement
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Encombrement -- Accessibilité

Commandes -- Gignaux
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Cette méthode, largement répandue i la Régie, peut servir a définir des
priorités d'action d'amélioration des conditions de travail sur les postes
existants. Elle est également utilisée pour concevoir des postes nouveaux,
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ANNEXE 3
NDUCTELR ONFIRME D'UNITE AUTOMATISEE P2 -- Coef. 195

Code : 2009.4.66
DEFINITION GENRRALE

Agent ayant suivi un enseignement technique methodlque d'ordre
théorique et pratique, complete par une formation spécifique, chargé
d'effectuer avec autonomie, seul ou en groupe restreint, sur des installations
fortement automatlsees fonct1onnant en continue, 1'ensemb1e des operations
concourant a 1'obtent10n d'une production conforme aux normes fixees, en
qualité et quantité.

@ NDUCTEUR QONFIRME D'UNITE AUTOMATISEE P2 -- Coef. 195

OPTION : USINAGE DE PIECES MECANIQUES

Chargé :

-- de veiller a 1l'avancement des piéces en collaboration avec le bureau
de production ;

-- de réaliser 1'échange des outils et de veiller au renouvellement en
collaboration avec le magasin ;

-- de régler les outils en préparation ou sur les moyens ;

== de contrdler les piéces produites : controles d'aspect, dimensionnel
et de structure ;

-- d'exercer une surveillance permanente des installations ;

-- d'analyser les incidents de fonctionnement et d'en diagnostiquer les
causes probables ;

-- de procéder aux dépannages ou de faire appel aux services comptents
lorsque 1'intervention sort du cadre de ses attributions ;

-- d'assurer l'entretien primaire (nettoyage, graissage, etc.) ;

-- de procéder a tous echanges de p1eces ou éléments constitutifs du
moyen conformément d une liste €tablie conjointement par le service
Etretien et Fabrication ;

-- d'effectuer des manutentions diverses avec les moyens appropri€s.
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ANNEXE 4
RORAME DE FORMATION

POUR (ONDUCTEURS (QONF IRMES D'UNITES AUTOMAT ISEES

MISE A NIVEAU AU RIBAY : 1 mois

lére PARTIE : dispensée au RIBAY : 3 mois

A. Connaissances théoriques

1) Technologie d'applications professionnelles

2) Technologies fondamentales

a) Notions d'électricitsé ) Elles seront dispensées
b) Notions de pneumatique ) au fur et a mesure
c) Notions d'hydraulique ) des nécessités

B Connaissances pratiques (travaux pratiques)

lecture de dessins mécaniques en vue d'exercices simples de tragage, de
limage, de pergage, d'a1é§age, de tournage, de fraisage, de
rectification et de controle.

Remarque importante :

Cette partie de 1'enseignement ne vise pas a faire acquérir aux
opérateurs wne formation de métier. Compte tenu de la formation
initiale de ceux-ci, il s'agit plutot de favoriser l'acquisition d'une
culture technologique générale.

2&ne PARTIE : dispensé a 1'usine

Connaissances de postes spéciaux

Travaux effectués en département de fabrication sur des postes de
caractéristiques spécifiques.
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MISE A NIVEAU AU RIBAY - 1 mois

MATHRMATIQUES

-- Les quatre opérations

-- Les fractions

La racine carrée

le triangle rectangle (sinus et tangente)

TEGHNOLOGIE FROFESSIONNELLE

-- Les machines outils classiques
Utilisation des moyens de contrdle (pied & coulisse -- Palmer)

DESSIN

-- Projections (exercices pratiques)
-- Lecture de dessin

-- Les coupes

-- Les tolérances

-- Les normes de dessin
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lére PARRTIE

A. (ONNAISSANCES THRORIQUES -- approximativement 100 heures

1) Technologie d'applications professionnelles -- 60 heures

Lecture des -- Analyse des formes (vues "apparentes', vues cachées,
dessins coupées , filetages, cones, etc.)
mécaniques -- Lecture des spec1f1cat10ns (états de surfaces,

trai tements, etc.)

-- Nature de la matiére (fonte, acier)

Analyse des | -- Poids des piéces -- Centre de gravité
p1eces a | -- Appellation des surfaces a reallser
réaliser | ~- Les surepalsseurs de 1a matiére -- Les bases de référence

| --Les étapes de fabrication (la gamme)

Les contraintes
appliquées sur -- Les effets d'extension, de compression, de cisaillement,
les piéces ou de torsion, de flexion

sur les outils
et les machines

] -~ Leurs ressemblances (caractéristiques de forme des
Les outils tranchants)

coupants | -- Leurs dissemblances (nature des tranchants, mode de
fixation et d'entrainement)

les traitements -- Le phenomene de trempe -- les procédés, les résultats,
thermiques les controles

-- Leurs guidages, le frottement, le soin des surfaces

| frottantes

-- Les mouvements de translation (rectiligne, c1rcu1a1re,
hélicoldale, continue, alternative

-- Les v1tesses de rotatlon en nombre de tours/minute

| -~ Les vitesses de coupe en m/mn, les vitesses d'avance

Les machines en mm/mn
et leurs -- Les vitesses circonférentielles des meules en m/s
équi pements | -- L'inertie, les forces. Action d'une force, forces

| paralleles ou concourantes,
-- Couples : réflexion sur les effets des forces
-- Leviers -- plans 1nc11nes

-- Le montage des piéces et des outils sur les machines
-- Presnnptlons de soin et de sécurité
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Explication du phenomene de formation des copeaux
Efforts appliqués sur les outils et sur les piéces.

La coupe des Conséquences
métaux -- La lubrification -- Limites d'usure des outils et
précautions de remplacement des outils
-~ Les états de surface. Notions de qualité des surfaces
-~ Prescription de montage et de démontage
Les outils -- Comment travaille une meule. Condi tions de coupe
meules -- Défauts de meulage, causes, conséquences vis-a-vis des
dimensions et de la quallte de surface
-- La soudure par points -- le principe -- les électrodes
-- Les exigences operato1res
La soudure -- La brasure, le décapage, le principe de chauffe par

induction. Les 1nducteurs le mé€tal d‘'apport, le
mouillage et 1la qualité des soudures

le controle

L'intérét du controle. Conséquence d'un reldchement du
controle

L'emploi des moyens de contrdle par mesure directe et
par mesure indirecte

le formage
i froid

Le principe, les conditions et avantages du procédé
Le roulage des filets et des cannelures

la visserie

Di fférents types de vis
Leurs utilisations

Les roulements

Remplacer les frottements par des roulements

Les différents types de roulements
Leurs utilisations

la Fonderie

Le circuit d'élaboration des p1eces en fonte
la fabrication du moule. Les matiéres de base
Le cubilot et les étapes d'elaborat1on de la fonte
le moulage et la finition des piéces en fonte

L'emboutissage

La matiére (laminage d chaud et d_froid)
Caractéristiques mécaniques des toles

-- Découpage -- Emboutissage

Machines de découpage -- Emboutissage

Différents types de presses
Les outlllages de presses

La sécurité dans un atelier de presses
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2) TECHNOIOGIES FONDAMENTALES -- 40 heures

Objectif : Apprendre d observer, 4 rechercher les conditions d'un phénoméne
pour mieux se l'expliquer ou en fournir les donne€es.

Cette €tude devra conduire & 1'acquisition d'un vocabulaire
technique ainsi qu'd la justification de certaines régles de
sécurité, notamment pour tout ce qui touche le domaine électrique.

a) ELECIRICITE : 12 heures

_ Cette formation aura pour but de donner des notions générales sur les
lois électriques et leurs applications dans la commande automatique des
machines et le chauffage des piéces.

Méthodes pedagogiques

la méthode d'enseignement se fera toujours & partir de cas concrets au
moyen d'appareils ou de supports audio-visuels.

la méthode active, a base de démonstration, permettra une assimilation
sommaire mais suffisante des notions électriques.

Programme :

1) Ie courant €lectrique

2) Le circuit électrique

3) Ia D.D.P. ou tension

4) L'intensité

5) la puissance d'un courant

6) Les conducteurs, les isolants

7) L'effet Joule. Les dangers des courants électriques -- Electrocution
par contacts directs et indirects

8) le phénoméne d'induction. Fonctionnement d'un moteur asynchrone a
cage d'écureuil

9) Role des appareillages (sectionneurs, contacteurs, fusibles, relais
thermiques)

10) les prises de terre -- Connexions équipotentielles

11) Sécurité électrique
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b) INEWATIQUE -- 12 heures

Cette formation permettra 1'étude des principes généraux
d'installations et de composants pneumatiques.

Méthode pédagogique

,la méthode d'enseignement sera basée sur la participation des auditeurs
appuyée par des présentations d'organes et des projections.

Programme

l)L'air

-- Ses propriétés

-- Les unités de pression, de débit, de force

-- La compressibilité de 1'air, avantages et inconvénients
Précautions a prendre

2) le circuit

-- Généralités, situation des organes

pneuma tique
-- Role et fonctionnement du détendeur, du filtre, du
graisseur, du récepteur
3) les -- L'amortissement pneumatique
composants -~ Principe de fonctionnement, role et classification
pneuma tiques des distributeurs
-- Role et fonctionnement des relais, des vannes de pilotage
et des clapets anti-retour et différentiels
-- Le silencieux
4) les -- Les stades de cheminement de 1'air et leurs effets dans
applications | wne installation
pneumatiques | -- Les anomalies de fonctionnement et les conseils de

sécurité concernant les interventions
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c) HYIRAULIQUE -- 16 heures

Cette formation aura pour but d'instruire de la désignation et du
fonctionnement des organes composant les circuits hydrauliques afin de
combattre 1'ignorance, sans pour autant inciter a intervenir sur les circuits.

Méthode pedagogique

Ia méthode d'enseignement sera basée sur la participation des

audi teurs, en faisant appel % 1'observation, 4 la réflexion portant sur le
fonctionnement combiné des mécanismes.

Programme

1) Généralités

-- Qu'est-ce que 1'Hydraulique ?

-- Principes fondamentaux. Pression, force, travail,
puissance

-~ Ioi de Pascal

2) Organes
générateurs

-- Pompes (aspiration -- refoulement) mesure de la
pression

3) Organes
recepteurs

-- Vérins -- Principes de fonctionnement -- Différents
types rectilignes -- rotatifs

4) Stockage
du fluide

-- Réservoirs -- Précautions indispensables

5) Filtration

-- Crépine, filtre -~ But

6) Distribution

-- Distributeurs -- Principes, types, fonctionnement

7) 1a régulation
de pression

-- Soupapes -- But, types, fonctionnement

8) Ia régulation
de débit

-~ Régulateur de débit -- But, types, fonctionnement

9) les organes
accessoires

-- L'accumulateur, les 'clapets, les gicleurs
-- Le maintien en température de 1'huile (chauffage
refroidissement)
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10) les organes -- Tuyaux, raccords, joints. - Leur surveillance
de liaison
11) les liquides -- Les huiles hydrauliques. Proprietés, précautions °

12) les sécurités -- Attitudes a adopter et précautions a prendre en
présence d'anomalies de fonctionnement
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B) (ONNAISSANCES PRATIQUES ~-- approximativement 400 heures

But : Effectuer soit manuellement soit au moyen de machines-outils ordinaires
des opérations classiques d'usinage mécanique dans les limites de
tolerances exigées.

Conditions de formation

Les exercices consisteront d effectuer en partant de lecture de
dessins :

-- le choix d'un mode opératoire

-- la préparation d'un poste de travail

-- la conduite méthodique de 1l'opération en elle-méme
-- le contrdle des résultats obtenus

en appliquant les acquis de technologie, de calcul ainsi que les principes et
régles d'organisation du travail.

Moyens utilisés et sélection des opérations

1. Exercices de travaux manuels

-- Limer sur plats et sur champs des plaquettes en acier et en fonte.

-- Tracer des droites paralléles et perpendiculaires. Tracer des
circonférences et des raccordements. Positionner des coups de
pointeau sur les tracés.

-- Effechr des traits de scie rectangulaires ou obliques en suivant
des tracés.

-- Limer des surfaces rectangulaires ou obliques, chanfreiner des
angles.

-- Ajuster deux piéces avec entailles rectangulaires.
Objectifs
Ces exercices, bien que sommaires, contribueront :

-- a développer et a maitriser la précision des gestes
professionnels ;

]
]
[+ 1)

apprendre 1la décomposition des étapes d'avancement d'une tiche ;
-- A soigner les de€tails d'exécution pour obtenir une qualité exigée ;

-- i faire usage d'outils simples & main et d'instruments de contrdle
classique.
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Exercices sur machines-outils

‘Remarque -- Les travaux confiés seront simples et destinés a s'assurer

que les candidats seront suffisamment familiarisés avec les
possibilités des machines pour €tre capables de s'adapter rapidement aux
travaux courants d'atelier.

a) Tournage

. Dresser des extrémités de piéces et percer des points de centre.

. Charioter des formes extérieures (cylindriques et coniques).

. Défoncer des rainures droites (saignées).

. Raccorder des €paulements, avec angles vifs ou avec cong€s
rayonneés.

. Ffectuer des alésages déboucharts ou avec €paulement sur des
piéces en fonte ou en acier.

. Hfectuer des filetages triangulaires.

Objectifs

-- Apprendre la conduite "a blanc" des machines.

-- Connaltre les caractéristiques essentielles des outils.

-- Procéder au montage correct des outils et des piéces, puis effectuer
des opérations conformément & une analyse préétablie.

-- Utiliser les instruments de contrdle a limites (tampons fourches,
calibres a rayon).

b) Percage

. Percer des trous borgnes et débouchants (diamétre de 5 & 20 mm).
. Aléser des trous cylindriques ou coniques.
. lamer des embases de vis.

. fgfec?xx‘ des taraudages débouchants et bornes (diamétre de 6 a
mm).

Objectifs

-- Connaitre les conditions de coupe optimales des forets.
-- Obtenir une qualité de précision en diamétre en profondeur et en
etat de surface.

-- Connaitre les dispositifs d'accouplement sur machines des outils de
pergage et de taraudage.

c) Fraisage (travaux en €tau)

. Surfacer des piéces en effectuant des dressages complets ou avec
€paulements (fraisage en bout).

. Effectuer des rainures rectangulaires sur piéces prismatiques ou
sur des piéces circulaires (fraisage en roulant).



107

Objectifs

-- Apprendre le montage des fraises sur machlnes.

-- Estimer la direction des forces app11quees et leurs effets résultant
sur les p1eces par raisonnement mécanique.

-- Procéder méthodiquement pour éviter les fausses manoeuvres.

-- Utiliser les instruments de contrdle a limites (tampons et fourches).

d) Rectification -- seulement une démonstration par l'animateur

. Effectuer une operatlon de rectification cylindrique extérieure
avec dressage d'un épaulement .

. Efectuer une opération de rectification cylindrique intérieure
débouchante avec dressage de face extérieure.

Objectifs

-- Apprendre & diamanter une meule puis & conduire une rectifieuse pour
obtenir des surfaces devant répondre aux exigences de qualité
dimensionnelle et d'état de surface.

-- Appliquer les consignes de sécurite.
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2éme PARTIE

(DNNAISSANCES DE POSTES SPECIAUX -- approximativement 500 heures

Leur acquisition s'obtiendra au cours d'un stage spécifique sur
installations particulierement €laborées et portant sur 1'un des postes
d'usinage, de tolerie, de soudure ou de fonderie.

le contenu de ce stage sera a définir pour chaque stagiaire selon les
’ . .
caractéristiques des postes retenus.

RORAME DE FORMATION PRATIQUE -- MNDUCTEUR D' INSTALLATION
I I

1. INFORMAT IONS

a) Documents -- Gammes
-- Fiches techniques (méthodes)
-- Fiches de temps
-- Plan de controle
-- Controle statistique

b) Rendement machines -- Rendement de 1'installation (actions

sur les causes d'un mauvais rendement)

-- Travail en continu
-- Prix de revient

c) Sécurite -- Individuelle
-- Collective

d) Présentation -- Département
-- Organigramme
-- Bureau de production
-- Controle technique
-- Secteur Intretien

e) Lles relations -- Le groupe
-- Les services
-- La hiérarchie

2. LES MOYENS
a) Description générale -- Formation au moyen
du moyen -- Description des mouvements
(cinématiques)

b) Le produit fabriqué -- Fonction

-~ Plan

-- Précision demandée
-- Définition
-~ Valeur
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c) Les outillages -- Définition

-- Réglages a l'armoire
Réforme des outils
-- Fréquence d'échanges
-- Echanges outils
Corrections de réglage

-- Controle
-- Actions
-- Gestion des outils neufs + affiitage
d) la conduite -- Organisation du groupe
d'installations -- R6le de chacun

Rotation, polyvalence (degré de liberté)
-- Objectifs : engagement du moyen, qualité
-- Utilisation des assistances de
fabrication (exemple BERTRAM)

R6le de la maitrise

e) Intervention d'entretien -- Respect plan de graissage
(avec Chef d'Equipe) -=- Surveillance
' -- Echanges fréquentiels (piéces d'usure)
-- Maintenance

f) Utilisation des moyens de contrdle

g) Sécurité spécifique & 1'installation
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