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INTRODUCTION

Cette étude a été réalisée a la demande du secrétariat
général des C.P.C. afin de fournir des éléments d'information et de
réflexion sur 1l'opportunité de la création d'un C.A.P. de conduite de
machines automatisées. Elle a pour but d'étudier le travail des con-
ducteurs de machines automatisées en analysant quelques cas concrets,

dans un petit nombre d'entreprises.

Mais la demande formulée in fine étant celle d'un CAP sans
mention du secteur, son objectif est aussi de répondre a la question :
1'automatisation constitue-t-elle un critere suffisant pour justifier
le regroupement de l'ensemble de la conduite de machines automatisées
de transformation ? Aussi il a paru nécessaire d'accompagner 1'analyse
comparative de quatre secteurs d'activité a savoir : la fabrication de
1'alumine, le formage du verre creux, la transformation du papier-
carton, et la fabrication de composants électroniques passifs, d'une
série d'interrogations plus larges sur les rapports éntre l'automati-
sation et les différentes industries. Il s'agit ici de tenter de
repérer des niveaux de transversalité technologique entre les divers
secteurs d'activité tels qu'ils sont possibles d'organiser de fagon la
plus efficace possible, la transférabilité des qualifications tout en
montrant 1'irréductibilité de 1'une a l'autre.



1 - LES ENSEIGNEMENTS DES QUATRE ENQUETES : INTERETS ET LIMITES

Le lieu des C.P.C. constitue certainement un espace
privilégié ou se rencontrent les deux logiques de la formation et de
l'emploi bien que formellement seule la formation devrait faire
1'objet du débat. Si l'employeur revét 1'habit du formateur, il le
fait a partir de ses problemes spécifiques de mobilisation, de répar-
tition de la force de travail qui lui est propre (l). Aussi il nous
semble que nous devons essayer d'apporter des éléments qui puissent
éclairer les deux logiques et expliquer comment les problemes d'emploi,
de gestion de la main-d'oeuvre dans les entreprises participent a

l'élaboration des demandes de formation.

L'enseignement technique, dans le cadre de sa fonction
de transmission des connaissances, n'inculque pas seulement des con-
naissances scientifiques ou techniques mais donne aussi les moyens de
les mobiliser pour agir sur les matériaux (2). L'apoareil de formation
pour des raisons qui ne nous intéressent pas ici, met entre
parenthéses le fait que la technique et la mobilisation concréte de
ces savoirs s'inscrit dans un fonctionnement économique et social pré-
cis. Par contre, les entreprises mobilisent ou non les savoirs et
savoir-faire transmis dans l'enseignement en fonction de leur place
dans la production sociale et en fonction de leurs projets et des con-
traintes économiques et sociales afférentes. Dés lors, leurs demandes
de formation doivent étre comprises dans le cadre d'une de leurspréoc-
cupatiors majeures, gérer la main-d'oeuvre qu'elles emploient.

Nous essaierons dans cette partie de donner des
éléments qui puissent permettre d'éclairer les deux logiques ainsi

que leur rencontre.

(1) v. FOURCADE, RICAUD : “Les stratégies patronales et 1'évolution de 1'enseignement
technique" in Sociologie du travail n® 3 1979 en particulier p. 24l.

(2) L. TANGUY : *"Savoirs et rapports sociaux dans 1'enseignement secondaire en France"
in Revue frangaise de sociologie avril-juin 1983 : *L'enseignement technique
programme a coté des savoirs scientifiques, la connaissance de la matérialisation
de ces savoirs (dans les techniques, les machines, les outils) ainsi que la mise en
ceuvre de ses savoirs dans une activité pratique" p. 237.




1.1 - Eléments concernant la logique de 1'emploi

Nous allons essayer d'expliciter les différents
éléments qui conduisent les employeurs (service du personnel, service
de formation) a formuler les demandes de transformation ou de création
du CAP de conduite de machines automatisées. Dans un premier moment,
nous nous intéresserons aux aspects communs aux diverses demandes,

puis 3 leurs aspects spécifiques.

1.1.1 - Puints de convengence des différentes demandes

Premier point de convergence. Nous soulignerons le
fait que les demandes s'inscrivent dans une phase de constitution d'un
patrimoine technique nouveau. Aussi on peut raisonnablement faire
1'hypothése que les industriels a travers leur demande d'un nouveau
CAP expriment le fait qu'il sont a 1a recherche d'une popula-
tion qui aurait acquis de nouveaux modes de pensée plus adéquats aux
logiques de fonctionnement des nouveaux outils informatiques,
automatiques. La diversité des solutions adoptées, nous semblent con-
firmer 1'hypothése. A l'heure présente, on se trouve face a des poli-
tiques de mobilisation de la main-d'oeuvre tres dispersée, on cherche.
Par exemple, un établissement de papier carton nouvellement implanté,
a embauché des titulaires de BTS pour assurer la conduite de machine.
On observe la méme situation dans 1'établissement fabrication du
verre, mais dans ce cas c'est dans l'ancien établissement qu'ont été
recrutés les titulaires de BTS ou ils coexistent avec les ouvriers
arrivés sur les machines apres une filieére professionnelle établie
anciennement dans le verre, de la partie froide a la partie chaude. Si
dans ce dernier établissement, l'usage des BTS en fabrication est
congu comme une phase transitoire vers une position de maltrise
technicienne, il n'en est pas de méme dans 1'établissement appartenant
au papier-carton. Dans le cas du verre, le passage en fabrication doit
permettre aux titulaires du BTS de s'approprier la maitrise des condi-
tions matérielles de la production afin qu'ils assurent ensuite leur
travail spécifique de préparation du travail en prenant en compte les
contraintes mais aussi les possibilités des processus techniques. Dans
le papier-carton, ils n'ont pas d'avenir professionnel dans 1'établis-
sement. La crainte des employeurs est qu'ils s'ennuient au travail et

partent...



Pourquoi embaucher des BTS en fabrication ? Dans leur
formation, les BTS ont été initiés, ou méme plus, aux nouvelles
technologies qui bouleversent peu a peu les procédés de transforma-
tions dans les usines. Pour le moment peu de diplomes de niveau V com-
prennent ces nouveaux enseignements. On se trouve donc dans une
période ou doivent se mettrent en place de nouveaux savoirs et savoir-
faire concernant les nouvelles technologies informatiques, automati-
ques qui remodelent les processus techniques mais aussi leurs articu-
lations entre elles et entre elles et les techniques spécifiques a
chaque activité. Pour l'instant, une des solutions apportées a ce pro-
bléme consiste a recruter une population qui possede des modes de rai-
sonnement, des outils de pensée dont ne dispose pas encore la grande
majorité des salariés appelés a travailler en fabrication. Cette
situation n'a rien d'original en soi. Il faut rappeler qu'au début de
la mécanisation, s'est posé le meme type de probléme. Pour se servir
d'une machine, il fallait etre capable d'établir des croquis, 1'épure
appartient aujourd'hui a un patrimoine technique banalisé. Mais pour
aboutir a cela il a fallu introduire dans les programmes d'instruc-
tions le dessin industriel (1). Demain, ce sera faire un programme qui

deviendra un acquis banalisé.

Second point de convergence. Il faut souligner les
aspects de la question liés a la crise du systeme économique. Les
établissements se trouvent engagés dans un double processus, d'une
part dans la réduction draconienne de leurs effectifs et d'autre part
dans des processus de changement technique partiel ou global suivant
les cas. Pour au moins trois d'entre eux (électro-métallurgie, papier-
carton et verre), ils rencontrent aujourd'hui les limites de- la
compression des couts de production par la baisse des effectifs. Il y
a un seuil en dega duquel un site de production ne fonctionne plus
correctement. Or, si l'on veut que les changements techniques en cours
s'averent rentables, il faut que le fonctionnement, sans a-coups, des
sites soit assuré. Pour cela, il faut que les personnels qui ont la
charge de conduire les équipements possedent les savoirs appropriés
aux nouvelles technologies dont ils sont constitués. En outre, la
crise accentue la concurrence entre les entreprises et/ou les établis-

sements. Aussi, un des moyens de conserver ou accroitre sa part du

(1) V. Yves DESFORGE : Le graphisme technique - son histoire et son enseignement -
Collection Milieux - Ed. Champ vallon -1981
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marché consiste a faire porter l'accent sur la gqualité de produits
fabriqués. Aussi ne suffit-il pas de faire tourner les sites de pro-
duction a peu prés mais avec la plus grande efficacité possible. La
qualité devient un élément de plus en plus central de la rentabilité.

A bien des égards, 1'automatisation aide a reculer le
seuil des effectifs nécessaires au fonctionnement d'un site. Elle
dissocie de plus en plus 1'acte du travail de celui de la transforma-
tion de la matiere en intégrant les différentes phases de leur trans-
formation en des processus. Aussi, une moindre quantité de travail
permet de commander une quantité plus grande de transformation de la

matiere (1).

Troisieme point de convergence. Cette caractéristique
moins de "temps homme" pour plus de "temps machine" associée a
1'importance économique d'un amortissement tres rapide des investisse-
ments conduit a 1'émergence d'une nouvelle fonction des conducteurs de
machines automatisées. Il s'agit de 1l'entretien maintenance. Plus jus-
tement il nous semble qu'il s'agit en fait d'une reconnaissance de la
fonction d'entretien que le conducteur a toujours eue sur sa machine
mais dans le cadre de la recomposition de la nature de celle-ci. Comme
le note une étude du CEREQ, 1'activité maintenance "s'affirme en tant

qu'élément stratégique de la rentabilité du capital" (2).

Or, comme l'a déja analysé une autre étude du CEREQ
(3), l'automatisation de la maintenance dans le cadre de 1'électroni-
sation des équipements rend d'autant plus important le role du
conducteur de machine. Il assure un entretien préventif, decide des
arréts machines afin de minimiser le temps global d'arrét, apporte une
aide précieuse au service maintenance lors de 1'appréciation du
diagnostic.

Aussi, la maintenance en cours de fabrication joue un
role décisif sur la continuité de la production et sur la minimisation

des rebuts et des colts d'usage des équipements.

(1) P. NAVILLE : "Une nouvelle méthode de mesure des niveaux d‘automatisation® in Cahiers
d'études de l'automation et des sociétés industrielles n® 3 - 1962

(2) G. DENIS La maintenance industrielle - janvier 1983

(3) J. MERCHIERS : L'automatisation dans les industries de biens d'éguipements vol. 4 -
Collection des études - mars 1984,
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On trouve dans les quatre établissements enquéetés une
conscience assez nette de l'importance de 1l'aspect maintenance au sein
de la fabrication et donc du role du conducteur de machines. Mais dans
1'établissement de fabrication des composants électroniques, cette
perception gagne en acuité, car 1'établissement concoit lui-méme ses
équipements, les fabrique ou les fait fabriquer sur mesure. Aussi, les
techniques ne sont pas stabilisées. Ces améliorations pensées en pro-
duction sont continuelles et rétro-agissent au niveau de la conception
des machines (1).

Quatriéme point de convengence. Il faut noter que la
demande s'accompagne pour certains représentants des établissements et
en particulier pour celui de fabrication des composants électroniques
d'une référence constante aux possibilités de reconversion qu'assure
un tel CAP. L'absence de mention de spécialité constituerait un atout
pour passer d'un type d'activité a un autre, des composants
électroniques au papier-carton. La personne qui s'occupe du
recrutement aurait 1'attention attirée par ce qui est commun, conduite
de machines automatisées, et non par ce qui marque la différence, la
matiére a transformer. Le passage d'un point a l'autre du systeéme
industriel se ferait aisément par 1'intermédiaire d'une formation
spécifique complémentaire concernant la branche d'accueil. Comment
pouvons-nous comprendre cette attention accordée aux possibilités de

reconversion, a la mobilité des personnels de fabrication ?

Tout d'abord, rappelons que le CAP tel qu'il eétait
discuté faisait partie originairement de la formation continue. Donc
l'entreprise assure une partie des couts, or, comme l'ont déja montré
plusieurs travaux (2), le systeme de formation dans et par 1'entre-
prise n'est pas assez étendu en France pour que l'entreprise pense
d'abord 3 se dessaisir des résultats de ses efforts de formation. Ils
doivent d'abord lui profiter, ce qui dans ce systeme est légitime.
Aussi, il est pour le moins curieux que la justification de 1la
nécessité d'une formation passe par 1l'explication des avantages qui

seront récoltés hors de l'entreprise initiatrice. Dés lors, on peut

(1) G. DENIS opus cité "La fonction de maintenance (...) (est) un lieu d'accumulation
de connaissances {(...) le rdle de feed-back de l'entretien vers la conception
constitue un élément extrémement important".

(2) v, FOURCADE, de RICAUD "Les stratégies patronales et 1'évolution de 1'enseigne-
ment technique” in Sociologie du travail n® 3 - 1979 ; P. ROLLE "Production et
reproduction de la force de travail qualifiée" in Emploi, Collogue de Dourdan 1982
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faire l'hypothése qu'il s'agit autant de se construire une image de
marque aupres des salariés que de penser la reconversion de leur

potentiel de main-d'oeuvre a 1'extérieur de l'usine.

Deuxiémement, il se pourrait que cette référence aux possibilités de
reconversion aisées traduise soit une réelle sous-estimation des
difficultés du processus de transférabilité des compétences d'une ac-
tivité a une autre, soit une volonté de constituer un réservoir de
main-d’oeuvre transférable d'un secteur a l'autre a un bas niveau de

compétence.

Commengons par la deuxiéme hypothése, suggérée par les
conclusions d'un dossier du CEREQ sur la conduite de machines (1). Il
était dit que le développement de 1'automatisation pouvait conduire a
une double transformation des conducteurs de machines. Soit ils
deviendraient surveillantsopérateursdans une filiere qualifiante, soit
au contraire, ils deviendraient servants ou surveillants de machines au
prix d'une déqualification. Cette deuxiéme voie est peut-étre choisie
par certains. Cependant, ce choix entre directement en contradiction
avec le role de plus en plus décisif du conducteur dans la fonction
d'entretien. C'est un choix malthusien qui, a terme, risque de couter
plus cher qu'il n'économisera en salaire. La division du travail entre

"0SQ" (2) et technicien trouve aussi ses limites.

Mais peut-etre est-ce la premiere hypothése qui joue le
role le plus grand dans les discours sur la reconversion ? C'est-a-
dire la sous-estimation systématique des difficultés du processus de
transférabilité des compétences. Il faut se garder de confondre la
mobilité potentielle des salariés fondée sur la plasticité infinie
dont 1l'individu peut faire preuve pour trouver les moyens de vivre,
celle-1a meme sur laquelle s'est appuyée 1l'industrialisation des pays
européens au 19eme siecle, et la transférabilité des compétences fondée
sur l'acquisition de savoirs et savoir-faire reéutilisables sous
certaines conditions dans d'autres activités que l'activité initiale.
Dans le cas de la mobilité, on fait de nécessité vertu alors que dans
la transférabilité, on organise "les vertus" 3 partir des transversa-
lités technologiques que 1l'on peut mettre en évidence dans le systeme

technique qui constitue la base matérielle du systeme industriel.

(1) B. BELBENDIT - C. de GAUDEMAR : Dossier conduite de machine
(2) Ouvrier - spécialisé - qualifié, en référence & l'appellation du Centre d'études
pour l'emploi, élaborée au cours des années 1970.
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Néanmoins, des personnes interviewées dans deux éta-
blissements -production d'alumine et papier-carton- mettaient en avant
la spécificité du rapport a la matiére transformée dans leur activité
et la difficulté, la longueur que nécessitait 1'apprentissage du
rapport a la matiere transformée. Pour eux, c'était d'ailleurs cette
caractéristique qui faisait qu'ils pouvaient accepter un CAP sans
mention de spécialité. La connaissance de la matiére ne pouvait selon
eux s'apprendre que dans la marche industrielle. Aussi "sous-
estimation” ou "sur-estimation" se rejoignaient alors dans la méme
proposition mais soutendues par deux logiques divergentes. Pour
illustrer ce que recouvre pour nous la difficulté de 1la
transférabilité des compétences, nous décrirons rapidement un cas
rencontré dans la fabrication de 1l'alumine. Il ne concerne pas une
personne de niveau CAP mais bac technique. Il s'agit d'un jeune homme
Lorrain. Son pére est artisan compagnon. Il a bénéficié dans sa
famille d'une large culture technique a laquelle il est attaché. Aprés
avoir passé le bac F et eu une expérience professionnelle, il est em-
bauché dans un établissement des usines sidérurgiques qui produit de
1'acide pour les lignes de décapage des toles. Il est un des responsa-
bles du fonctionnement technique. L'établissement fonctionne bien,
mais, du fait du jeu des quotas européens, l'établissement ferme.
L'acide est désormais produit a Gand. Le feune Lorrain s'expatrie, se
retrouve embauché dans un autre site de transformation chimique. Pour-
tant, il lui faudra deux ans de formation ; il tourne dans tous les
services, suit des formations pour maitriser la fabrication de 1'alu-

mine de la méme fagon qu'il le faisait en Lorraine.

Si le processus est aussi complexe au niveau bac, on ne
voit pas pourquoi il ne le serait pas autant au niveau CAP, 3 moins
que 1'on ne s'engage a nouveau vers la seconde hypothése de la consti-
tution d'une population "d'0SQ" servant, surveillant de machines ?
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1.1.2 - Les motivations plus parnticulidnes aux établis-
sements

Nous prendrons deux exemples.

Le premier concerne 1'établissement des composants
électroniques. Un probléme précis se pose. Depuis que 1'usine
travaille en 3 x 8, il n'y a plus assez de réqleurs pour s'occuper le
jour des équipes ou travaillent les femmes. Les salaires plus élevés
attirent la plupart des régleurs et des hommes. Quant aux femmes, la
législation leur interdit le travail de nuit, donc aussi les salaires
les plus élevés. Il faut donc pallier le manque de régleur en appre-
nant aux femmes a régler leurs machines. D'ou la mise en formation de
quelques unes d'entre elles dans la filiere CAP électromécanique.
Cependant, il semble que cette situation soit iugée provisoire. J1 a
€té dit que l'établissement n'embaucherait plus de femmes. On compte
sur "1'évaporation naturelle" pour ne pas les licencier. Aussi, la
politique de formation risque de tourner court ou de ne pas avoir de
suite "gualifiante". D'autre part, une partie de leur expérience
risque de se reproduire chez les hommes. La plupart des femmes en for-
mation n'ont suivi qu'une partie des enseignements en unités capi-
talisables. Leur niveau général s'est élevé sans pour autant que leur
classification suive. Et celles qui ont obtenu le CAP ont du attendre

de faire leurs preuves avant d'etre reclassées.

Le second exemple concerne la fabrication du
papier-carton. Dans 1l'établissement enqueté, il n'est pas envisagé de
faire passer le CAP en formation continue ; seule une formation
d'adaptation est prévue et seulement pour les hommes. Quant aux
femmes, elles ne recevront aucune formation complémentaire. Leur
atelier sera modernisé et elles en seront écartées. Elles seront. rem-
nlacées par des hommes travaillant en 3 x 8. L3 aussi, on compte sur
"] 'évaporation naturelle”. Pourtant, la plus grande partie des femmes
sont la depuis la création de l'établissement, un quinzaine d'années.
Elles ne semblent pas pressées de partir. Ce CAP naissant est considé-
ré utile pour les futurs embauchés. On se trouve alors dans le cadre
de la formation initiale.
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Nous avons rapidement rendu compte des conditions dans
lesquelles les entreprises vont faire usage de la main-d'oeuvre. Nous
allons nous intéresser a présent a 1'aspect formation de la main-

d'oeuvre.
1.2 - Eléments pour la logique de la formation

L'enseignement technique se doit de dispenser les con-
naissances théoriques et pratiques (concernant les techniques) requi-
ses pour l'exercice d'un "métier" ou d'une "fonction" dans 1'indus-
trie. Aussi il s'agirait ici d'identifier les technologies mobilisées
par l'automatisation de la conduite de machines. Cependant, de nom-
breux travaux sur l'automatisation ont déja montré que les formes et
les niveaux de l'automatisation ne pouvaient se comprendre sans la
connaissance des contenus technologiques propres a chaque activité, y
compris la compréhension des rapports qui se nouent entre technologies
et matériaux a ouvrer ()). Aussi, dans un premier moment, nous dresse-
rons un tableau des situations techniques rencontrées dans les quatre
entreprises et nous essaierons de les comparer. Nous tenterons alors
de saisir des points communs & ces quatre établissements afin de sai-
sir les aspects convergents ou divergents qui se traduisent dans le

processus d'automatisation.

Nous n'allons donc pas nous livrer a une analyse de
contenu de taches mais passer par le détour de l'analyse des techni-
ques. Cette facon de procéder permet de prendre en compte non seule-
went le contenu du travail a un moment donné mais aussi sa transforma-
tion dans le cadre de la dynamique des techniques.

(1) J. MERCHIERS : (‘automatisation dans les industries de biens d'équipements 1984 -
CEREQ, Collection des études, en particulier p. 51.
Y. B0UCHUT D. DUFOURT et alii : Formes anciennes et nouvelles de l‘'automatisation
1980 - Rapport fimal ATP-CNRS - Systémes de productions et mode de vie. A.E.H.
GLYSI - Lyon II
Ch. LE BAS : Essai sur les formes nouvelles d'automatisation - 1'exemple d'une
industrie de procédés : la cimenterie 1979 - Thése complémentaire - Nanterre
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1.2.1 - La comparnaison "technique" des quatrne établfis-
Aements

Les quatre établissements concernés appartiennent, en
premier regard, a des activités industrielles trés diverses. Il faut
donc se construire des moyens de comparaison. Nous établirons nos pre-
miers principes de classification en prenant en compte le fait que
chaque activité industrielle construit un rapport spécifique a la
transformation de la matiére du double fait de la spécificité des
matériaux qu'elle transforme et du stade auquel intervient 1l'activité
industrielle dans la transformation de ces matériaux. On peut ainsi
opérer un double positionnement des activités industrielles entre
elles. En premier lieu, on peut les comparer en fonction de leur place
dans la filiére technique de transformation de la matiére au sein de
laquelle elles prennent place. Par exemple, la fabrication des compo-
sants électroniques passifs est précédée de la fabrication des films
plastiques des résines, des éléments en plastique ou en métal et elle
est suivie des fabrications multiples qui intégrent ces composants
dans leurs propres produits.

En second lieu, on peut les comparer en fonction de la
caractérisation que l'on peut faire des processus technigues mis en

oeuvre au sein méme de l'activité industrielle.

1.2.1.1 - Lla place des activités indusinielles dans
Leun f4liene technique de tnansgonmation (1)

On peut, pour chaque activité industrielle concernée,
essayer de reconstruire, grossieérement, la filiére technique au sein

de laquelle elle s'insere.

(1) Nous nous réferons 3 B. GILLE a qui l'on doit la notion de filiére technique qu'il
définit ainsi:"les filidres techniques constituent des suites d'ensembles techni-
gues destinés 3 fournir le produit désiré, dont la fabrication se fait souvent en
plusieurs étapes successives", l'ensemble technique est défini comme "combinaison
de techniques affluentes dont l'ensemble concourt a un acte technique bien défini”.
Cf. B. GILLE : "Prolégoménes 3 une histoire des technigues" in Histoire des tech-
niques - Encyclopédie La Pléiade 1978.
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Composants électroniques

Film plasti
P que - Y multiples
1
Résine ————> ' Fabrication des composants | ———# destination
]

~—
Autres éléments” "™ possible

civiles ou militaires
industrielles ou domestiques

Papier-carton

»Pate mécanique

Sylviculture_ . . hi 2

y YAt vpste chimique Machines a Kraft emballage carton
papier

!
Séchage —» balles —+ hydropulseur Machines 3

apier Tisswe produits simples
P produits composites
Fluff

Vieux papiers —s Pite chimique

Verre

- Verre technique

L Verre plat

Composants minéraux —s four —-pverre en fusion ——p

H| Formage i industrie agro-alimentaire

l\lerre creux I (brasserie, vins, aliments bébé)
..... —4

L Verre artisanal

Aluminium
Minerai de ___j Extraction de ;_.I Electrolyse de -;“, Laminage  ~—sindustrie automobile
bauxite il’alumine ; ¢ 1'alumine \. Moulerie . —#électro-ménager

Nous avons encadré les activités particulieres pour
lesquelles serait mis en place le CAP. Elles ne recouvrent pas obliga-
toirement les activités de 1'ensemble d'un établissement. Par exemple,
pour 1'établissement de papier-carton, les conducteurs de machines qui
f‘abriquen‘t la feuille originale de papier et qui l'enroulent ne sont
pas concernés. Par contre, dans le cas de 1'électro-métallurgie, nous
n'avons enquété qu'au stade de l'extraction d'alumine alors que la
production de 1l'aluminium ainsi que la fonderie étaient considérés

comme autant de points d'application du nouveau CAP.
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Si nous comparons les quatre filieres techniques et
plus particulierement les places respectives des activités ou s'appli-
querait le nouveau diplome, nous voyons apparaitre des situations tres
diverses. Les activités concernées se situent a des niveaux différents
des filieres techniques. Pour le papier-carton et la verrerie, le nou-
veau diplome ne s'appliquera qu'aux activités techniques qui mettent
en forme la matiere (1), celles engageant une transformation chimique

de la matiere sont mises de coté.

En revanche en électro-métallurgie, les activités de
transformations chimiques de la matiere sont concernées. Il faut rap-
peler que l'entreprise d'électro-métallurgie envisageait plutot une
formation & tronc commun et avec des spécialisations en fonction des
niveaux de la filiére technique. Mais il semblait qu'elle était prété
aussi a se rallier & la solution du CAP unique. Aussi, la conséquence
a tirer de cette diversité de position est que certainement la déci-
sion, par les établissements, que l'ensemble ou seulement une partie
de leurs activités soient concernées par le CAP dépend moins de consi-
dérations techniques strictes que d'une volonté ou non d'introduire
une cohérence d'ensemble. On touche ici aux problemes de gestion de

1'usage de la main-d'oeuvre.

Si 1'on privilégie la logique de 1'analyse des techni-
ques, les techniques mobilisées ainsi que les rapports a la matiere
sont différents. Sur ce plan la, les comparaisons intersectorielles

s'averent délicates.

1.2.1.2 - Comparaison entne Les processus Lechniques
des quatne étabLissements

Dans 1l'atelier, le déroulement de la production peut
étre caractérisé par 1'articulation entre trois éléments.llya la ma-
tiere ou les matiéres que l'activité doit transformer, qu'on appellera

objet de travail ; les machines ou moyens techniques qui permettent la

(1) Dans la fabrication du papier ondulé, il y a bien une opération de thermo-formage,
mais c'est la seule action chimique en jeu, 1'exception qui confirme la régle.



- 19 -

transformation, qu'on appellera moyens de travail ; et enfin le tra-
vail c'est-a-dire les capacités mises en oeuvre par le travailleur
pour mettre en relation, de fagon adéquate, objet(s) et moyen(s) de
travail. Nous désignerons par le terme procés de travail, 1'articula-
tion de ces trois éléments. L'analyse de ces trois éléments, de leur
articulation nous permettra de mener a bien l'analyse comparative des

quatre activités industrielles.

L'objet de trhavail

Un retour rapide sur les monographies montre que
l'objet du travail renvoie a un double probléme de qualité. Il peut
étre homogéne ou non a l'approvisionnement. Il peut se comporter ou

non de fagon stable durant le déroulement du proces de travail.

Les matériaux qui arrivent dans les machines ne sont
pas homogénes. L'établissement de composants électroniques a créé un
poste de travail spécifique de controle des films métallisés afin
d'éliminer ceux qui ne se trouvent pas dans les fourchettes de tolé-

rance concernant 1'épaisseur ou bien la largeur.

Pour le papier-carton, partie "tissue', les balles de
pate a papier provenant de lieux de production différents sont mélan-
gées, analysées afin d'obtenir les caractéristiques voulues. Mais les
bobines de papier "tisswg'qui alimentent les machines sont de qualité
tres différentes, en fonction méme du produit 3 obtenir. Le "tisswe" de
marque possede une bonne tenue ; le "tisswe" pour produit bon marché a

moins d'épaisseur, est troué, se déchire, etc.

Pour le verre, les composants qui entrent dans le four
de cuisson sont aussi hétérogénes. La fonction de la fusion est aussi,
bien entendu, de réduire 1'hétérogénéité ; elle n'y parvient pas
completement aussi 1'alimentation des machines est faite 3 partir de

matériaux n'ayant pas une qualité, des caractéristiques réguliéres.

Pour 1'alumine, en fonction de la provenance du minerai

de bauxite, la richesse et la nature des impuretés sont différentes.
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Quant a la stabilité des caractéristiques de 1'objet,
elle est liée 3 1l'hétérogénéité relative a 1'approvisionnement mais
aussi a la sensibilité de 1l'objet de travail aux variations de l'envi-
ronnement de travail. Le changement du taux d'humidité intervient fré-
quemment comme facteur perturbant. Il est essentiel en ce qui concerne

le papier-carton et 1'alumine.

De fagon dominante, mais non exclusive, on peut dire
que plus les activités se trouvent en aval de la filiere technique et
olus l'objet de travail devient homogene (1). En dernier lieu, nous
noterons le fait que l'objet de travail peut étre unique ou multiple.
Dans le cas de l'électrométallurgie, on observe une différenciation,
transformation d'un objet de travail initial de la bauxite a l'alu-
mine, de 1'alumine 3 )'aluminium, de 1'aluminium aux produits moulés
ou laminés. Il en est de méme pour le verre, ou apres une étape de
préparation-mélange, la matiére prend sa forme et ses caractéristiques
progressivement. En ce qui concerne le papier-carton, on a les deux
possibilités. Une partie des produits est le résultat d'une transfor-
mation progressive (mouchoirs, papier de toilette). Par contre, les
couches pour bébé et les protections féminines sont le résultat d'une
combinaison de multiples matériaux. La fabrication de condensateurs
reléve aussi du cas ou l'objet de travail est multiple : film métalli-

que, boitier plastique, broche, résine... .

Les moyens de travail

Ils peuvent transformer la matiére, l'objet de travail
de plusieurs facons. Si 1l'on prend les caractéres dominants dans les
quatre activités industrielles concernées, on peut discerner trois

grands types de "transformation".

- la transformation chimique de 1l'objet de travail dans

1'électrométallurgie ;

- la transformation de la forme de l'objet de travail
dans la fabrication des bouteilles ;

- la transformation par assemblage de l'objet du tra-
vail multiple

(1) BARCETA : "Savoir-faire - principes technologiques - procés de travail" in Les
savoir-faire et les changements techniques - E.C.T. Lyon II - mars 1983
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On parle bien sur en caractéres dominants car dans
chaque activité industrielle s'articulent plus ou moins les trois
types de transformation. Dans la production de 1'alumine, au stade de
la calcination, de plus en plus, la forme du grain est importante.
Dans la fabrication de bouteilles, il y a moins un changement de
phase, du verre liquide au verre solide et une rectification de la
structure moléculaire dans 1'arche de recuisson. Dans 1’assemblage eon

trouve des modifications de forme sur les éléments précédents.

D'autre part, ces trois "types de transformation” sont
traversés par deux modes de fabrication : en continu pour 1l'alumine et
en discontinu pour les trois autres. Cependant, il ne faut pas confon-
dre la fabrication en continu avec la transformation en continu. Une
transformation en discontinu peut devenir continue et donc production
en continu, comme peu a peu tend a le faire le verre. Alors qu'une
transformation discontinue, séquentielle, peut devenir production en
continu sans devenir transformation continue. Celle-ci de par ses
caractéristiques restera une transformation séquentielle. Ceci nous
semble étre le cas pour la fabricaiton des condensateurs. Cela n'est

pas sans conséquences sur les formes d'automatisation.
Le trhavail

C'est 1'ensemble des capacités que le travailleur
mobilise pour mettre en rapport objet(s) et moyens de travail, de
fagon adéquate, c'est-a-dire pour satisfaire les finalités technico-
économiques de 1'unité économique dans lequel il se trouve inséré.
Une des conséquences de cette définition est que dés que 1'on prend en
compte la fagon dont le travail mobilise objets et moyens du travail,
on dépasse d'emblée la logique technologique.

Le fait qu'une entreprise appartienne par exemple a un
secteur de production de masse et qu'une autre a la production de pe-
tites séries ou unitaires, entraine la mise en oeuvre d'un travail a 7
contenu différent méme si elles font partie de la méme branche d'acti-
vité. Dans le premier cas, la mobilisation des capacités de travail
sera dominée par 1'acquisition et la tenwede la cadence de production
; dans le second par la qualité de.la production, ce qui ne signifie
pas bien sir que le premier peut fabriquer n'importe quoi et le second
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ne pas tenir compte de la quantité a produire. C'est un probléme de prio-
rité, de hiérarchie. De ce point de vue la, les savoirs nécessaires au
fonctionnement adéquat des proces de travail ne peuvent s'acquérir
qu'en situation de travail réelle. Aussi, il est illusoire de penser
que 1'école puisse produire du personnel "prét a 1'emploi”. Une
période d'insertion est nécessaire ou 1'individu fait 1'apprentissage
des éléments économiques, organisationnels de la production, ou il
apprend quelles sont les parties de son savoir technologique a
réactiver et dans quelles conditions (l). Le méme raisonnement vaut
pour le passage d'une branche d'activité a une autre.

Le fait que le travail met en oeuvre des technologies
au sein d'un ensemble de contraintes économiques et organisationnelles

constitue un point fondamental pour comprendre le processus meme de

l'automatisation. Il n'y a pas automatisation des technologies c'est-a
dire des seuls moyens de travail mais d'une partie ou de 1l'ensemble du
proces de travail. Aussi, 1'automatisation ne se résoud pas dans la
transformation du moyen de travail mais dans celle de 1'articulation

objet, moyen, travail.

1.2.2 - La nature de £'automatisation et ses conséquen-
ces sun £e travall

1.2.2.1 - L'automatisation et £'histoine de La "technd-
cisaition” de La production {ndusirielfle

Pour avancer, il nous faut présenter rapidement la si-
gnification de 1'automatisation. Il s'agit de comprendre ce qu'elle
représente dans le processus de "technicisation" de la production. En
quelque sorte, il faudrait répondre a la question de savoir ce qui

différencie l'automatisation de 13 mécanisation (2).

(1) V. P. NAVILLE : Théorie de l'orientation professionnelle - 1945
Idées Gallimard 1972 - “Au fond, c'est le cadre étroit du systéme actuel de produc-
tion qui délimite la motion d'aptitude professionnelle (...). On pourrait dire que
n'importe quelle disposition organique ou structurale peut étre considérée comme
une aptitude si elle s'instre dans un travail productif, quel qu'il soit. Ce coté
"professionnel" de l'aptitude n'est que l'aspect économique palpable (...) d'une
capacité d'adaptation plus générale de l'homme (...)" p. 169.

(2) V. Formes anciennes et nouvelles de l'automatisation opus cité
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Mais déja, la mécanisation n'est qu'un moment, la forme
concréte que prend le mouvement de "technicisation" de l'activité de
transformation de la matiére par 1'homme dans le cadre d'une organisa-
tion sociale de la production donnée. Aussi, sans nous attarder, nous
saisirons le mouvement de "technicisation" a partir du travail artisa-

nal.

Dans le cadre du travail artisanal, on avance qu'il y a
unité de 1a conception, de 1'exécution et de la vérification d'un pro-
duit. Deux fonctions se dégagent de ce proces de travail initial.
Premierement, il ya la fonction directrice qui renvoie a la conception
et a la vérification. Deuxiemement,ily a la fonction exécutrice qui
peut encore se scinder en deux sous-fonctions, "motrice" et

"ouvriere". On peut figurer ainsi le travail artisanal (1) :

- Conception
/,fonction "motrice
Fonction directrice Exécution & Energie
1'aide d'un outil~ Fonction exécutrice
fonction "ouvriére"
|, vérification Conduite de -
1'outil

Dans le proces de technicisation, 1'outil peut se
transforméer de deux fagons, Soit la mécanisation porte sur la fonction
"motrice", soit elle porte sur la fonction ouvriere. De fagon domi-
nante, dans le textile particuliérement, la mécanisation s'est déve-
loppée selon la seconde voie, développement qui a nécessité a partir
d'un certain moment la mécanisation de la fonction motrice. Nous por-
terons notre attention sur cette seconde voie. Deés ce moment, la
machine est composée de trois é€léments : le moteur, un systeme de
transmission de l'énergie et enfin la machine opération proprement
dite.

(1) Cf. Formes anciennes et nouvelles de l'automatisation opus cité p. 65
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Si 1l'on reprend la logique du schéma précédent, on

obtient maintenant :

Conception
Fonction directrice Execution a l'aide —— Alimentation
d*une machine N\
vérification Conduite de la -- .- Commande -: Fonction

machine - Contrdle - exécutrice

La conduite de machine eémerge. Dans le mouvement de
développement et d'approfondissement de la mécanisation, la
technicisation porte uniquement sur la fonction exécutrice. Le passage
de la mécanisation a l'automatisation se marque par la technicisation
de la fonction directrice. De ce point de vue , on peut reprendre la
définition de 1'automatisation qui suit : "1l'autorégulation constitue
la base théorique de la technologie de 1'automatisation puisque c'est
a partir du moment ou un processus productif peut se dérouler sous son
propre controle et sa propre régulation qu'il se différencie de la mé-
canisation avancée. L'électronique va donc fournir la base technique

nécessaire a la matérialisation de ce passage théorique" (1).

La technicisation de 1la fonction directrice se
concrétise par le fait qu'au dispositif technique d'exécution, a la
machine d'opération, est articulé un calculateur. Quant a la fonction
exécutrice, la technicisation porte sur les deux sous-fonctions mises

en évidence par la mécanisation a savoir la commande et le controle.

Dans les industries ou la transformation de la matiére
s'effectue de fagon mécanique, la technisation portera de maniere
privilégiée sur la commande alors que dans les industries ou il y a
transformation physico-chimique de la matiere, elle se développera
plutot sur 1l’axe du controle.

Que devient alors le contenu du travail de conduite
lorsque la machine a été automatisée et qu'en conséquence les taches
afférentes a3 la commande et/ou au controle et la direction de 1la

machine sont assurées par des dispositifs techniques ?

(1) Ibid p. 32
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1.2.2.2 - Le nole du travadl

Certaines analyses tendent a expliquer que les fonc-
tions exécutrices et directrices sont évacuées du procés de travail
immédiat. Elles se retrouvent transformées en amont. La fonction exé-
cutrice réapparait dans la fabrication méme des machines automatisées :
la fonction directrice se déplace vers l'élaboration des programmes
qui vont alimenter les calculateurs. Aussi, au niveau de la conduite
des machines automatisées, on n'aurait plus qu'une "simple fonction de
réception et d'émission signaux" (1) dont 1l'accomplissement pourrait

alors "devenir indépendant du procés de travail effectué" (2).

Si nous sommes d'accord sur la premiere partie de
1'analyse, déplacement en amont du procés de travail concerné, des
fonctions d'exécution et de direction, nous ne sommes plus en accord
sur la seconde partie qui rend plus compte du fonctionnement technique
tel que le voudrait le technologue que de la réalité du travail indus-
triel.

Les enquétes nous ont au contraire amenés a penser les

choses suivantes :

La fonction d'exécution ne disparait pas du proces de
travail immédiat, par contre, elle se transforme et modifie ses

obtets.

Le travailleur n'a plus comme objet de travail, la
matiére a transformer mais le moyen de travail, la machine automatisée

elle-meme.

'La matiére éﬁfransformer e;t devenue l'objet de travéil
de son objet de travail. Néanmoins, pour intervenir de fagon adéquate
sur son objet de travail, la machine automatisée, le travailleur doit
connaitre la matiére a transformer et la fagon dont intervient la
machine sur elle. Nous avons été confortés dans cette fagon de com-
prendre le contenu du travail par les interviews effectuées dans 1'in-
dustrie de la transformation du papier-carton. Si les responsables de
la formation étaient prets a s'associer a un CAP CMA sans option
relatif a 1'industrie, c'est qu’'ils pensaient que fondamentalement la

connaissance de l'objet de travail, du papier, du fluff et autres

(1) Ibid p. 77
(2) Ibid p. 77
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matériaux, ne pouvait s'acquérir que par l'expérience professionnelle,
dans les conditions de la marche industrielle parce que la matiére a
transformer n'était pas reproductible de fagon homogéne et parce
qu'elle se comportait de fagon trop instable en cours de transforma-
tion. Aussi, en fonction des aléas dus a l'objet de travail -matiere a
transformer- le travailleur doit conduire sa machine, agir sur ﬁa
machine de fagon différenciée. Cela signifie que 1la fonction
directrice pour s'étre en partie déplacée et concrétisée sous la forme
d'un calculateur ne s'est pas moins reconstituée au niveau du travail-

leur.

L'étendue de la fonction directrice conservée par le
travailleur ou bien la nature de celle-ci nous renvoie directement aux
formes que prend 1'automatisation ainsi qu'a l'organisation méme du
travail c'est-a-dire a la distribution des taches entre les diffé-
rentes catégories du personnel (1). Quel type de dispositif technique

es connecté a la machine est-ce un automate programmable, un micro-

ordinateur ? Qui peut les manipuler formellement et réellement ?
1.2.2.3 - Les Lieux de £'automatisation

Les formes les plus globalisantes de 1'automatisation
que nous ayons pu voir s'appliquent en fait non pas a la fabrication
mais a la circulation des flux soit de l'objet de travail entre deux
transformations, soit des produits. Par exemple, dans 1'industrie de
la transformation du papier-carton, on a des machines qui sont a la
limite de 1'ultra-mécanisation et de 1'automatisation dans la mesure
ou les automates programmables fonctionnent plus comme des "greffons"
assurant la commande et le controle d'une partie des machines que
comme des dispositifs de traitement de 1l'information autour desquels
aurait été repensée la machine. Par contre, les flux du secteur
papiers domestiques et sanitaires sont régulés a partir d'un ordina-
teur depuis la sortie des machines de fabrication jusqu'a la constitu-

tion de la commande des clients en passant par la palettisation.

{1) A particulidrement J. MERCHIERS : “L‘'sutcomatisation dans les industries de biens
d'équipement” vol. 4 - CEREQ - Collection des études - mars 1984 - p. 47 et autres.
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Les lieux ou se développe 1'automatisation renvoient
aux caractéristiques économiques du fonctionnement des industries. La
production des papiers domestiques nécessite la mise en place de
stocks de produits finis importants afin que les entreprises soient capables
d'honorer les commandes massives des gros clients. La circulation des
produits finis, la gestion des stocks et des commandes représentent un
enieu crucial pour la bonne marche économique du secteur des papiers
domestiques et sanitaires. Par contre, le secteur des emballages ne
connait pas ce probléme puisqu'il produit exclusivement sur commande
et en petites séries, si l'on compare a la production du secteur pré-
cédent. Aussi, il n'y a pas d'automatisation de la mise en stock a
l'emballage et personne n'envisage le projet. Au-dela de ces exemples,
il nous semble que l'identification de la place de chaque industrie
dans le systéme industriel, donc du type de besoins sociaux qu'elle
satisfait constitue un point de passage obligé qui doit permettre de
comprendre vers quel type d'automatisation 1'industrie s'engage et
donc quelle place occupent les conducteurs des machines automatisées.
En effet, l'automatisation ne se mettra pas en place de la meme
maniére si elle a un but plus quantitatif que qualitatif,

le travailleur ne remplira pas les meémes fonctions.

Ayant souligné comment les aspects économiques et orga-
nisationnels conformaient les aspects technologiques, nous allons
recentrer notre attention sur ces derniers pour conclure ce premier
moment de notre investigation puisque rappelons-le, il devrait permet-
tre d'éclairer les types de technologies mobilisées par la conduite de

machines automatisées donc susceptibles d'etre enseignées.

1.2.3 ~ La machine et fes machines : prnemiens éféments
de nepérage

Nous mettons a nouveau l'accent sur les moyens de tra-
vail. La premiere chose qui nous frappe est 1'insuffisante réflexion
sur la notion méme de machine qui conduit a en faire un fourretout sur
la base d'un amalgame ou du moins d'une absence de réflexion analyti-
que, on suppose que l'automatisation investit les machines de facon

uniforme.
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Or, si 1'on fait le point sur la situation des quatre
activités concernées, avec les critéres déija utilisés, on voit que
l'on a a faire a3 des "systeémes machiniques" trés divers. On peut le

fiqurer ainsi par un tableau.

Mode Continu Oiscontinu !
1]
Moyens nin . A |
objet Chimique orme ssemblage
Unique Alumine vVerre creux
Papier-carton
Multiple Composants électro-
niques
‘Papier-carton

Déja pour les quatre activités industrielles nous avons
3 "familles machiniques" découpées a partir de critéres grossiers. Or,
comme nous l'avons vu, les formes d'automatisation dépendent des con-
tenus technologiques (l). Aussi nous pensons qu'il serait préférable
de : premierement répertorier toutes les activités industrielles qui
pourraient etre concernées par la conduite de machines automatisées ;
deuxiemement, opérer un classement, des regroupements par "famille de
machines". Au lieu d'avoir un regroupement trop large pour étre signi-
ficatif, on obtiendrait une partition qui, du point de vue technologi-
que aurait plus de consistance. Ce souci d'élaborer des partitions
plus fines provient de la nécessité de prendre en compte la spécifi-
cité de la dynamique des techniques (2), si L'on essaie de mettre
en place, de classer des technologies homogénes, on aura d'autant plus
de chance pour que, a l'intérieur de ces classes, les technologies
évoluent de fagon convergente ainsi que leurs formes d'automatisation
et que donc les formations qui leur seront associées restent pertinen-
tes dans le temps. Naturellement, le plus difficile est d'élaborer des

(1) Sur ce point, nous renvoyons aussi & J. MERCHIERS opus cité plus particuliérement
p. 51 ; DO. DUFOURT et alii opus cité et R. BERCOT, G. de BONNAFQS, E. KIRSCH, Ph,
ZARIFIAN Qualification et formation dans la sidérurgie rapport intermédiaire.
CEREQ janvier 1984

(2) voir l'article fondamental de B. GILLE "Prolégoménes & une histoire des technigues"
in Histoire des techniques - Encyclopédie de la Pléiade 1978.
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critéres valables de regroupements. Au début de la révolution indus-
trielle (voir annexe), certaines propositions ont été faites. Quelle
que soit leur validité pour aujourd'hui, ces tentatives ont le mérite
de montrer que penser une partition originale des activités indus-
trielles -c'est-a-dire sur des fondements transversaux- €tait possible
bien avant que 1'automatisation ne soit d’'actualité. Ainsi,
1'automatisation ne fait que remettre de fagon pressante a l'ordre du

iour la nécessité d'un tel exercice.

Nous allons présenter rapidement certaines analyses qui
sans épuiser la difficulté du probleme pourraient contribuer a 1'éla-
boration d'une typologie des "machines". Il s'agit d'une infime partie
du travail de G. Simondon (1).

Voici une de ses propositions dont 1'application
pourrait étre fructueuse : "le début d'une lignée d'objets techniques
est marqué par cet acte synthétique d'invention constitutif d'une
essence technique. L'essence technique se reconnalt au fait qu'elle
reste stable a travers la lignée évolutive et non seulement stable
mais encore productrice de structures et de fonctions par développe-
ment interne et saturation progressive". En elle-méme, la lignée
technique n'a pas d'enracinement dans une activité industrielle spéci-
fique. C'est 1'objet de travail auquel la lignée d'objets techniques
se trouve confrontée qui inscrit la lignée technique dans une indus-
trie. Aussi l'application du concept de lignée d'objets techniques

peut servir a structurer les classes de "machines" ou de technologie.

Afin d'éclairer ces propositions abstraites, on peut
par- exemple suggérer que le four tournant appliqué a la calcination de
1'alumine hydratée fait partie de la méme lignée technique que le four
en cimenterie ou en fabrication du nickel. On peut signaler aussi que
la verrerie et la sidérurgie ont utilisé des fours appartenant é des
lignées techniques semblables. On trouve le four a creusets a vent
pour la sidérurgie et le four a pots pour la verrerie, a tous les deux

sera appliqué le récupérateur de chaleur Siemens.

Si 1'on méne a son terme le raisonnement en termes de

lignées techniques, on aboutit aux conclusions suivantes.

(1) Gilbert SIMONDON : Ou mode d'existence des objets technigues - Aubier Montaigne
1958
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Premiérement, on ne considere plus les activités indus-
trielles en fonction de leur filiere technique. Ce qui focalise 1l'at-
tention, ce n'est pas la suite.des transformations que subit un maté-
riau mais comment est faite chaque transformation, comment chaque
étape s'intégre dans une lignée technique. Aussi, 1l'activité indus-

trielle est-elle repensée comme combinaison de lignées techniques.

Deuxiemement, si la transférabilité entre les branches
d'activité est facilitée par la reconnaissance de 1'appartenance a une
lignée technique, par contre une plus grande rigidité s'instaure y
compris entre les secteurs de transformation s'appuyant sur des
lignées techniques différentes a 1'intérieur d'un méme établissement.
C'est alors sur 1'objet de travail que repose la possibilité du dépla-

cement au sein de l'activité industrielle.

La plupart des activités industrielles mettent en
oeuvre plusieurs types de lignées techniques aussi le repérage complet
implique-t-il un long travail. Dans un premier temps on pourrait déja
repérer pour chaque filiére technique appartenant aux activités indus-
trielles quels sont les "segments" clés sur lequel il faudrait faire
partir les efforts de reconnaissance. Enfin, en termes de proposition
de formation, cela signifierait organiser une formation par type de
famille a laquelle on pourrait associer des options sur les objets de
travail possibles.

1.3 - En guise de conclusion

Indépendamment des solutions données 3 court terme a la
formation menant a la conduite de machines automatisées de transfor-
mation, il semble que la réflexion engagée a son propos peut s'avérer
fructueuse. L'élaboration d'une réponse a ce probléme, valable a long
terme, entraine la prise en considération d'éléments dépassant large-
ment le cadre initial de l'analyse des quatre activités représentées
au groupe de travail. Cette élaboration passe par une réflexion sur la
dynamique spécifique des techniques qui conditionnent, en partie, le
devenir du systéme industriel.

Nous rappellerons ce qui constitue des résultats certes
partiels mais qui nous semblent essentiels quant a la suite de la

reflexion.
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Premidrement.

Nous nous trouvons dans une phase de constitution de
nouveaux pans de savoirs nécessaires au fonctionnement du systeme
industriel d'ou la focalisation des préoccupations sur eux. Cependant,
ces savoirs et l'utilisation des dispositifs techniques qui leur sont
associés sont loin d'homogénéiser les contenus de travail, d'effacer
leur spécificité. Au contraire, un nouvel approfondissement de la
spécificité des contenus de travail constitue un préalable nécessaire
a 1'élaboration d'une articulation entre nouveaux et anciens savoirs

afin que les premiers soient produits et diffusés de facon efficace.

Dewx.iémement.

L'automatisation ne semble pas constituer un niveau
pertinent de transversalité technologique pour construire les regrou-
pements des formations envisagés ici. Y1 faut concevoir une partition
du systéme technique a partir de l'explicitation des contenus des
techniques de transformation de la matiere et de leur regroupement en
"familles", puis saisir 1la fagon dont 1l'automatisation traverse

chacune d'elle.

Troisiemement.

Une fois ces niveaux de transversalité technique
établis, ils ne suffisent pas 3 permettre d'eux-mémes les transférabi-
lités des qualifications. Le degré de facilité ou de difficulté 2
transférer les compétences dépend, de la distance qu'introduit le
changement d'objet de travail d'une activité a 1'autre, de la diffé-
rence des contraintes économiques ainsi que de celles organisation-

nelles, propre a chaque site de production.
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2 - ANNEXES
2.1 - Premiére annexe : Présentation des enquétes

Les enquétes ont été menées dans les quatre entreprises
qui avaient formulé les demandes de transformation ou création de
nouveaux CAP. Nous avons pensé qu'il était préférable de rendre compte
le plus complétement possible des enquétes afin que le lecteur
acquiére les moyens d'apprécier, de fagon positive ou négative, les

analyses que nous avons développées dans la partie précédente. L'ordre
de présentation des enquétes n'est pas aléatoire. Nous avons choisi de

traiter successivement de la fabrication des composants électroniques
passifs, du papier-carton, de la verrerie puis de la production de
1'alumine. Commencer par la fabrication des composants électroniques a
deux raisons tres différentes dans leur nature mais qui pouvaient
converger. Premiérement, il s'agit du pole originairement moteur de la
mise en place du groupe de travail. Deuxiémement, si 1l'on opére un
grossier classement technique des quatre activités concernées, on a un
axe qui va des industries les plus continues au moins continues (ou
inversement). Dans ce cadre la, la fabrication se trouvait aussi en un
bout de chaine. Aussi, nous avons organisé la présentation a partir de

cette activité.

2.1.1 - Fabrnication de condensateuns électrniques

2.1.1.1 - Fonction technique du site et procés de tna-
vail

Cet établissement groupe 380 salariés pour la fabrica-
tion de condensateurs électriques entrant dans la =~ com-
position des équipements les plus divers. Cette filiale d'un groupe
industriel jouit d'une grande autonomie tant du point de vue de la
gestion financiére que de la gestion du personnel, et elle apparait
comme pionniére a 1'égard de l'expérience des CAP par unités capitali-
sables. Cette expérience, sur laquelle nous reviendrons plus avant,
consiste a faire suivre dans le cadre de la formation continue un CAP
proche de celui d'électro-mécanicien (par U.C.) par des membres de la

production, principalement des 0S.
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L'usine fabrique trois types de condensateurs : de gros
condensateurs de puissance fabriqués a la demande de maniére artisa-
nak, des condensateurs de type traditionnel fabriqués en série, enfin
une nouvelle génération de condensateurs multicouches (appelés'mille-
feuille") qui connaissent un trés grand essor. Seul fabriquant francais
de ce produit, il exporte 60 % du chiffre d'affaires en particulier
aux Etats Unis. Cette derniére fabrication fait 1'obiet d'une automa-
tisation de plus en plus poussée afin d'en augmenter au maximum les
rendements : en 1978, 400 personnes fabriquaient un million de conden-
sateurs par mois, en 1984, 380 personnes en fabriquaient 25 millions
mensuellement.

Chaque type de produit est fabriqué dans un atelier
autonome. Nous avons particulierement étudié 1'atelier des
"millefeuilles™ qui est le seul a fabriquer un produit d'avenir sur

des équipements fortement automatisés.

Cet atelier fonctionne en 3x8. L'organisation est iden-
tique dans les trois équipes composées chacune d'une quarantaine de
personnes (32 0S et 5 3 6 régleurs). Les deux équipes de jour sont
composées de pourvoyeuses femmes (0S) et de régleurs professionnels,
surtout Pl et P2. L'équipe de nuit ne se compose, selon la législa-

tion, que d'hommes.

Les machines utilisées dans l'atelier sont entierement
concues et réalisées a l'intérieur méme de 1'établissement. Il s'agit
de machines qui comprennent une part importante d'organes d'avance, de
régulation et de controle commandés automatiquement a 1'aide de micro-
processeurs. L'alimentation des machines et des manutentions intermé-
diaires se font 3 la main ce qui pose d'ailleurs quelques problemes

pour les pourvoyeuses.

Aux différentes phases de la fabrication des condensa-

teurs correspondent des machines différentes :

- appairage et bobinage des films plastiques métallisés
une pourvoyeuse pour deux machines. Ces machines com-

prennent une part importante d'électronique.

- fabrication des connexions - 3 machines entierement

mécaniques, fonctionnent sans pourvoyeuses.

“e
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- la métallisation des bobines de films se fait dans
une machine entierement automatique (mouvements
internes et régulation) ; cette machine est conduite

par un régleur (homme) a cause des manutentions.

- la coupe des bobines en segments et la soudure des
connexions sur les segments se font sur une méme
machine. Une pourvoyeuse surveille 4 de ces machines
qui sont sans doute les plus complexes et les plus
délicates de 1l'atelier. Les pourvoyeuses font elles-
mémes le controle des segments (quant a la qualité
des parametres électriques) sur des machines de con-

trole automatique.

- le marquage des boitiers est controlé par deux pour-

voyeuses (pour 10 tétes de marquages).

- la mise en boftier marqué des segments se fait sur 8
machines réalisant chacune 1'obturation des boltiers
par introduction de résine. Chaque machine est
conduite par une pourvoyeuse. Les réglages sont

essentiellement mécaniques.

- le controle de chaque condensateur s'effectue sur des
machines automatiques mais les pourvoyeuses qui les
conduisent font les controles visuels ce qui explique

qu'il y a encore une pourvoyeuse par machine.

Tl existe un régleur pour chaque phase de fabrication
du produit. Cependant, une seule régleuse (c'est la seule femme
régleuse) controle trois types de machines : le bobinage, la fabrica-
tion des connexions et le marquage des boltiers. Cette personne est
d'ailleurs une ancienne pourvoyeuse ayant mené a son terme la
formation par U.C. et qui a donc obtenu le CAP d'électromécanicien, sa

classification est actuellement Pl.
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2.1.1.2 - Recrutement du pensonnel el fonmaiion

Le recrutement du personnel féminin se faisait tradi-
tionnellement sur des bases de dextérité manuelle avec un niveau
élémentaire de formation générale et avec parfois un CAP de couture ou
de collectivités. La 3eme équipe de nuit étant de création récente,
1'embauche des 0S hommes s'est faite dans le cadre d'équipements auto-
matisés. Les critéres de sélection correspondent alors a l'esprit
logique. Les recrutements qui devraient etre faits dans l'avenir pour
les 0S se feront sur une base minimale du BEPC. Par ailleurs, les ré-
gleurs sont titulaires d'un CAP d'électromécanicien ou de plus en plus
d'ajusteur. Les 0S et les régleurs sont systématiquement recruteés

parmi une population ieune.

L'expérience des CAP par UC pour le personnel 0S a été
mise sur pieds a un moment ou se sont conjugués deux évenements : la
volonté de revaloriser le travail déqualifié et la mise en place de
1'automatisation. Ce dernier élément impliquerait en effet a lui seul
une élévation du niveau général et professionnel des personnes qui
conduisent ce type d'équipement et ceci pour plusieurs raisons :

- la diminution des manipulations ainsi que des con-
troles intermédiaires libeére le personnel de conduite

de certaines taches répétitives ;

- le matériel automatisé beaucoup plus colteux et
productif doit connaitre le moins d'arréts possibles
et en conséquence il est impératif qu'il soit conduit

et surveillé avec beaucoup de discernement.

Ainsi le personnel de conduite et d'alimentaiton des
machines peut alors effectuer les réglages et prendre en charge les
activités du régleur. "A terme, c'est la disparition des 0S que nous
voulons" déclare M. le Chef du persomel de 1'établissement  ; c'est aussi

en conséquence la fin des régleurs.

L'ensemble de ces mutations s'inscrit dans le long
terme : la formation des 0S se fait d'une part assez lentement (celle
qui a abouti a une promotion de 5 personnes formées en 1983 a été

menée pendant 4 ans) et les remplacements des régleurs se feront par
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ailleurs par "évaporation" naturelle -certains d'entre eux demandant a
travailler dans l'équipe de nuit, pour des raisons salariales essen-
tiellement.

La formation a été mise en place avec 1'aide d'un
GRETA. Les unités du tronc commun ont été suivie sur place dans
1'établissement a raison de 2 heures par semaine pendant le temps de
travail. Les unités professionnelles ont été groupées sur 3 mois a
temps plein et suivies au CRETA. Cette formation est ~en
cours depuis déja 5 ans, il est possible d'en faire le bilan et de

mettre 3 jour les questions qu'elle souléve.

- Le champ professionnel de 1'électromécanique n'est
pas totalement adapté dans la mesure ou il privilégie
trop le domaine de l'électricité. La régleuse que
nous avons interrogée nous a confirmé que ses con-
naissances en mécanique sont insuffisantes dans la
mesure ou elle n'effectue que des réglages d'ordre
mécanique (changement de vérin par exemple ou rempla-
cement d'un cliché de marquage). Elle déclare égale-
ment n'avoir aucune formation en pneumatique ce qui
lui serait utile.

- Beaucoup de femmes ne menent pas la formation jfusqu'a
son terme et en particulier ne poursuivent pas la
formation dans le domaine professionnel. Par ail-
leurs, la formation des 0S hommes de 1'équipe de nuit
n'est pas encore organisée mais elle est envisagée.
En conséquence, ~qu'adviendra-t-il des personnes

n'ayant pas la formation adaptée ?

- La principale question qui se pose est sans doute de
savoir si cette formation est suffisante pour pouvoir
conduire de maniére relativement autonome (surtout du
point de vue des premiers réglages) tous les types de
machines. Le chef d'atelier que nous avons interrogé
se dit sceptique pour certaines machines (celle de la
coupe-soudure en particulier) qui lui semblent d'une
complexité telle que méme le titulaire d'un diplome
d'électromécanique ne pourrait en faire efficacement

les réglages.
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2.1.2 - La trhansformation du papien canton

2.1.2.1 - Fonction technique du aite et procés de tra-
vail

Le site de production comprend deux familles d'acti-
vités de la transformation du papier-carton, a savoir la fabrication
d'emballages en carton et la fabrication des papiers sanitaires et

domestiques.

le secteur carnton

L'usine est équipée d'un parc machine destiné a fabri-
quer des produits haut de gamme. Le produit carton peut assurer plu-
sieurs fonctions : protection du contenu pendant le transport, présen-
tation de produits pour la vente. De plus en plus, les deux fonctions
sont intégrées. Le contenant transfert devient sur le lieu de destina-
tion, présentoir. Ceci a l'avantage d'éliminer une partie importante
de manutention pour l'utilisateur. De cela, il faut en conclure que le
produit carton n'est pas une simple caisse mais un objet technique de
plus en plus sophistiqué dont la réalisation demande la mise en oeuvre

de technigues multiples.

Le carton se compose principalement de deux matériaux
de base, le papier kraft et un papier apte au thermo-formage. Le
papier kraft est fabriqué sur un site proche a partir de la récupéra-
tion de vieux papiers. Pour les cartons qui demandent a etre plus
résistants, on emploie du papier kraft fait a partir de fibres neuves,
dans ce cas la il est acheté a la Cellulose du Pin. Le papier apte au
thermo-formage est acheté en Allemagne. Sa fabrication qui comprend un
défibrage mécanique et une attaque chimique douce est délicate. C'est
ce papier qui forme la partie ondulée du carton. Le produit carton est
donc composite.

Les plaques de carton ondulé une fois confectionnées
par une machine onduleuse sont mises en forme par deux types de tech-
niques. Pour les formes les plus simples, sans découpes intérieures,

les plagues de carton sont découpées par des machines a rouleaux. Pour
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les plus complexes, ce sont des presses a découper qui sont mises en
oeuvre. Dans la plupart des cas, les caisses sont imprimées pour
diverses raisons : esthétiques, informatives. Des indications écrites
peuvent donner le moyen de se servir de la caisse, du contenu. L'im-
pression peut étre faite par la machine qui a découpé le carton ou sur
une machine différente. Dans tous les cas, on a une série de contrain-
tes pesant sur la précision et des découpes et des impressions qui
s'accumulent. Aussi, la mise en route des machines demande des réqla-
ges préalables longs et délicats. Alors que le temps de fabrication
d'une commande peut étre de 45 mn, le réqlage peut demander 3 heures.

Aussi, une méme machine peut fabriquer des produits
tres différents. La fabrication de série de produits trés diversifiés,
se modifiant avec le contenu nécessite une souplesse du parc de machi-
ne. On n'a pas de relations biunivoque machine-produit comme nous le
verrons dans le secteur papier domestique. De ce fait aussi, les tech-

nologies sont assez stables.

Le secteun papien domestique et sanitaine

Ce secteur comprend trois ateliers :

- la fabrication de bobines de papier "tISSle"é'partir
a partir de pate a papier neuve ;

- la fabrication des produits simples ou seul le

"tissue"entre dans leur composition ;

- la fabrication de produits composites dans lesquels

on trouve au moins du "tisswe"et de la ouate (fluff).

Dans le projet des industriels, la fabrication des bo-
bines de "tissue"n'est pas concernée par le CAP-CMA. L'arqument avancé
est que dans ce secteur, la partie chimie papetiére est dominante. Il
faut d'abord des gens ayant une formation papetiére. Par contre, les

deux ateliers de transformation sont concernés.

L'atelier "tisswe" comprend la fabrication des produits

suivants :
- les rouleaux de papier toilette, cuisine ;

- les mouchoirs en étui, en bholite ;
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le papier de toilette enchevétré.
L'atelier fluff comprend :

- les couches culottes traditionnelles ;
- les couches culottes avec élastiques ;
- les protections féminines classiques ;

- les protections féminines ultra minces conditionnées

individuellement.,

A la différence du secteur emballage, les machines sont.
ici liées au produit. On congoit un produit puis une machine pour
fabriquer ce produit. Aussi le rythme des changements technologiques

accompagne-t-il celui de l'obsolescence des produits.

2.1.2.2 - les sdtuations de travail obsenvées

L'ohservation concerne deux postes de travail diffé-

rents pour deux raisons.

Premierement, 1'un appartient a 1'atelier "tissue"
l'autre a 1'atelier fluff. Aussi, le premier fabrique un produit a
partir d'un seul composant, le second a partir de plusieurs. Deuxieme-
ment, les machines différent de par les types d'automatismes qui leur

sont intégrés.

La fabrication des machines en étui d £'ateliern "tissue”

Dans 1l'atelier, on compte cing machines de cette sorte.
Une personne s'occupe de l'alimentation des machines en bobines de
"tissue” Chaque systeme d'alimentation comprend deux bobines. Les pa-
piers peuvent étre de qualité différente, voire deux, trois ou guatre
épaisseurs. Les bobines peuvent aussi contenir des quantités différen-

tes de papier.

On peut figurer ainsi les opérations qu'effectue la
machine :

Support Coupe Gauffrage | Premier Coupe Deuxiéme | Empilage | Emballage| Suremballage
des longitu- pliage transver- | pliage par 10 par 10 en]en paquet
bobines | dinale H sale Yétul d'étuis

N ]




- 41 -

Sur une autre machine, les paquets d'étuis sont déposés
dans des caisses en carton puis celles-ci sont envoyées a la palleti-
sation. Chaque machine de confection de mouchoirs en étui demande la
présence d'une conductrice. De plus, une controleuse s'occupe de deux
machines a la fois. Le controleur s'occupe de la partie suremballage.
La conductrice met en route la machine en arrivant a son poste mais
c'est une opération qui peut se répéter souvent en fonction des inci-
dents dus a la mauvaise qualité de papier par exemple. Elle effectue
des réglages pour les différentes opérations que doit accomplir la
machine : position du qauffrage, des découpes. La machine est longue
et est disposée selon trois segments de droite. Le champ de controle
visuel est donc vaste, un jeu de miroir permet a la conductrice
d'avoir toujours un controle visuel des points clés de la machine. En
outre, la connaissance de la machine et de la fagon dont elle procede
pour faire le produit permet a la conductrice de régler la machine 13
ou il faut en regardant 1'aspect du mouchoir. La conductrice
intervient aussi sur la wmachine pour changer certains éléments.
Chacune d'elles dispose pour 1'ensemble de ces taches d'une trousse a
outils personnelle. Lorsque les arréts sont dus a des détériorations
des organes de la machine, la conductrice fait appel au régleur mais
dans la majorité des cas, elle a fait un diagnostic juste de l'origine
de la panne. Dans la mesure ou la conductrice doit minimiser le temps
d'arréet machine, elle prend aussi parfois 1l'initiative d'intervenir
lorsque le régleur tarde trop.

Afin de prévenir les incidents, de maintenir la conti-
nuité de la marche, elle prend soin constamment de la propreté de la
machine, et de 1'état des couteaux. La transformation du papier pro-
duit beaucoup de poussiére qui encrasse rapidement la machine ce qui
favorise les incidents. L'encrassement des couteaux est particuliére-
ment dommageable puisque une mauvaise coupe entraine une baisse de la
qualité des mouchoirs donc des rebuts, puis des arréts de la machine.

A la suite d'une réflexion en cercle de qualité, les
machines ont regu quelques améliorations. Elles portent essentielle-
mentsur la mise en place de cellules optiques qui vérifient le bon dé-
roulement du papier, du film plastique. En cas de dysfonctionnement,

la machine s'arrete. Ces améliorations, dans une situation ou la



- 42 -

conductrice "doit avoir des yeux partout", constituent une aide a la
conduite non néqgligeable. Non pas qu'en conséquence la conductrice
travaille moins mais parce que cela lui permet de répartir autrement

son temps, la qualité de sa surveillance.

Les améliorations portées a la machine sont aussi quo-
tidiennes et mobiles. En fonction du produit, de 1l'état de la machine,
de 1'humidité ambjante, la machine est bricolée. Des bouts de ficelle
au sachet de talc, rien n'est négligé qui peut assurer la continuiteé
de la marche.

La fabrication des protections féminines ulina-minces a

£'atelien glugf

Dans 1l'atelier fluff, chaque machine correspond a un
produit différent. La machine sur laquelle ont porté les observations
a été installée récemment (février 1984). Elle est d'origine iapo-
naise. Il s'agit d'une machine complexe parce que la conception meme
du produit exige que la machine manipule et assemble des produits dif-
férents, et sophistiquée parce que dés sa conception, elle est équipée

d'automates programmables. La machine effectue les opérations

suivantes :

{
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On compte ainsi 24 opérations et 10 composants diffé-
rents pour la fabrication d'un seul produit. Certains sont employés
plusieurs fois, le 7/1/ioa par exemple. Aussi, les risques de "bourra-

ges", d'engorgement de la machine sont multiples.

Deux conducteurs sont pour 1l'instant nécessaires. Une
contrdleuse vérifie les produits a partir de 1'opération d'emballage
individuel et les suit jusqu'a leur mise en caisse sur une machine

annexe et leur évacuation vers la palettisation.

L'automate programmable sert a coordonner les flux de
produits. 11 calcule par exemple lorsqu'une bobine d'un produit a été
changée, combien de produits seront défectueux et il commandera
1'éjection de ces produits au moment voulu. Lorsque la machine fonc-
tionne, les conducteurs surveillent l'alimentation. De ce point de
vue, 1'automate programmable doit &tre aussi surveillé. Il peut en
effet déclencher une "suralimentation" de la machine. Par exemple, la
cellule optique décele un trou dans la bobine de papier, 1'automate
programmable déclenche la mise en place d'une seconde bobine. Il ne
sait pas faire la distinction entre un trou dans la bobine et la fin
d'une bande. Aussi, les conducteurs doivent s'assurer que les ordres
donnés par 1'automate programmable sont pertinents et sinon interve-
nir. Les conducteurs doivent veiller a la propreté de la machine, tout

comme dans la situation précédente, la poussiere encrasse les rouages.

Lorsqu'il y a un incident, la détection de la cause
nécessite des connaissances en mécanique, électricité, électronique,
mais la majorité des réglages faits par les conducteurs ressortent de
la mécanique. Lorsque les régleurs interviennent afin de changer les

piéces défectueuses, les conducteurs participent au travail.

I1 nous semble que la différence essentielle entre
cette machine et la machine de fabrication de mouchoirs réside dans le
fait que les conséquences d'un arrét de la fabrication ne sont pas du
méme ordre. La premiére machine repart facilement apres un arrét. Pour
la seconde, il en va autrement. Plus le temps d'arrét s'accroit, plus
la reprise est longue et délicate du fait méme qu'elle est constituée
de mécanismes mécaniques différenciés s'appliquant 3 des composants
différents. Tout doit s'articuler, se coordonner avec précision. C'est

cette mise en place qui est délicate. Aussi, tout doit étre fait pour
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maintenir la continuité de la marche. La continuité dépend de 1'homo-
généité des composants dont est alimentée la machine. Les conducteurs
ont peu de prise sur cet aspect des choses. Elle dépend de la qualite,
de la régularité des réglages effectués. Elle dépend aussi de la capa-
cité des conducteurs a décider volontairement un arrét machine qui
servira a changer une piéce avant que son état défectueux entraine des

perturbations sur le reste de la machine.

2.1.2.3 - Forunmation et enjeu industniel

Dans le prolet des industriels, le CAP-CMA n'est pas
destiné a la population en place mais les recrutements futurs. Par
contre, une formation de 150 heures va etre mise en place. Elle com-
prendra les domaines de la mécanique, de l'électricité, de 1'automa-

tique. Dix pour cent de la population totale du site sera concerné.

.Les femmes ne sont pas formées. L'atelier mouchoir é€tui
sera a terme transformé. Il fonctionnera en 3 x 8, ce qui éliminera
1'utilisation de la main-d'oeuvre féminine. Dans le nouvel atelier, on

prévoit qu'un seul conducteur pourra prendre en charge trois machines.

2.1.3 - Fabnication des bouteilles

2.1.3.1 - Un établissement en péniode de mutation

Cette verrerie est la plus moderne de fFrance et parmi
les plus modernes d'furope ; a plusieurs égards, elle apparalt comme
expérimentale. A coté du fait qu'elle posséde depuis peu un matériel
hautement performant, elle a été la premiére en France a mettre en
place une 5éme équipe, abaissant ainsi la durée de la semaine de
travail a 33 h 30.

L'usine fabrique des bouteilles (45 % champagne et
mousseux, 45 % V.D.Q.S. et Alsace, 10 % apéritif) a un rythme de un
million par jour. {a fabrication se fait en continu (pendant 24
heures) depuis la fusion des composants de la pate de verre jusqu'au
conditionnement des bouteilles, seule l'expédition se fait de iour en

deux équipes.
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L'effectif total de 1l'établissement, aujourd'hui de 600
personnes, doit connaitre une diminution de 15 % dans les deux années
a venir pour les nécessités de rentabilité face a la concurrence
étrangére, tres vive dans le verre creux. Ce fléchissement se fera par

des départs en pré-retraite, avec une convention FNE.

Ainsi, la période actuelle correspond pour l'usine et
notamment pour la production a une période de restructuration impor-
tante. A coté des aspects purement techniques (automatisation presque
complete de la fabrication, suppression d'un four...), on discerne des
aspects organisationnels : constitution de la Seme équipe, réduction
du personnel, large campagne de formation, embauches de type nouveau,
redéfinition de certains postes de fabrication. Le CAP par UC destinés
aux machinistes (conducteurs de machines automatisées de verrerie)

s'inscrit dans ce contexte général.
2.1.3.2 - L'onganisation de La production

Les différentes phases de la production se succedent
comme suit :

stockage des matiéres premiéres (sable, chaux et

soude),

composition, mélange et dosage des divers éléments,

fusion a 1'intérieur de deux fours,

formage des bouteilles : aprés la "paraison" de la
pate (écoulement de la quantité nécessaire pour une
meme bouteille), celle-ci est soufflée puis aspirée
dans le moule. Chaque four alimente par des "feeders"
4 machines qui possedent chacune 10 sections de for-
mage ; chaque section posséde une téte d‘'ébauche puis
de finition qui s'alternent par retournement. Cette
phase constitue 1l'essentiel de ce qu'on appelle
traditionnellement en verrerie la "partie chaude".

- réchauffement des bouteilles dans une arche de
recuisson afin de leur donner leurs qualités de
résistance physique puis refroidissement progressif.

Cette derniére phase dure environ 2 heures.



- 46 -

- la "partie froide" qui y succede comprend les étapes

suivantes :

o le controle des bouteilles,
o la palettisation,
o l'expédition.

Dans chacune des 5 équipes, le personnel se structure
transversalement entre les parties chaude et froide ; cela signifie
essentiellement qu'il existe un encadrement commun. Cette organisation
est particuliére a 1'établissement , elle n'est en effet en vigueur
ni dans les structures plus traditionnelles, ni dans les usines les
plus modernes (comme aux Etats Unis par exemple) ou partie chaude et

partie froide sont nettement séparées.
L'équipe se compose ainsi :

- un chef d'unité posté, cadre (C.U.P.),

- un conducteur de production "chaud", maitrise (C.P.),
- un régleur,

- un machiniste et son assistant sur plusieurs machines,
- un C.P. "froid",

- un conducteur de machine de choix (controle),

- un conducteur de machine de palettisation.

2.1.3.3 - Evolution des taches de machiniste et évolu-
tion des profdls de qualifications

Deux éléments sont intervenus récemnent pour modifier

quelque peu le contenu des taches des machinistes.

L' intreduction de machines 1.S. ayant de nouveldes canacté-
nistiques. Ces machines, construites par les américains, ont des sec-
tions de fabrication autonomes ce qui diminue la fréguence des arrets
de fabrication dans la mesure ou la machine peut continuer de tourner
méme si une section est en panne. Par ailleurs, ces machines a techno-
logie complexe automatisent un certain nombre de parametres de fabri-
cation (vitesse et gualité de la pate par exemple) ; le tambour méca-
nique qui pilotait les opérations sur les anciennes machines a éte¢

remplacé par un "tambour électronique".
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La production est devenue beaucoup plus fLexible,
c'est-a-dire que les séries fabriquées sont plus courtes, aussi la
montée en rythme de croisiere doit-elle se faire plus rapidement.

Comment ces facteurs interviennent-ils sur le contenu

de travail des machinistes ?

Avant 1982 (date d'implantation des nouvelles machines
1.5.), les machinistes ne faisaient aucun réglage. Quelques réglages,
6 ou 7, mais trés importants {(changement des moules par exemple)
étaient affectés par les régleurs et les agents de maitrise. Le machi-
niste avait oour tache essentielle de controler, visuellement et
par prélévement direct, la qualité des bouteilles et d'intervenir pour
le graissage et la ventilation des moules ; ces deux opérations tres
simples et rapides se font a la main et de fagon réguliére (environ

tous les 1/4 d'heures).

Avec les nouvelles machines, les taches des opérateurs
se sont élargies a quelques réglages, en plus du controle visuel et du
graissage. Le partage des réglages faits par les machinistes et ceux
faits par les régleurs ne s'est pas fait sans quelques errements. La
division des taches s'est établie entre eux par rapport a l'importance
des pannes qui pourraient subvenir en cas d'erreur : les machinistes
n'interviennent que sur une seule section ; tout ce qui touche 2 ou

plusieurs sections est pris en charge par le régleur.

L'adaptation aux nouvelles machines s'est faite grace a
une formation dispensée a une partie des machinistes. Une sélection
pour déceler les capacités d'apprentissage de chacun a été faite par
1'Education nationale et un cabinet privé. Des moniteurs techniques
postés (des ingénieurs ayant recu une formation pédagogique) ont
doublé chaque machiniste sur son poste de travail. Cet apprentissage
"sur le tas" a été appuyé par un travail en salle sur des équipements
de simulation ou chaque erreur était commentée. Cette organisation

semble avoir donné entiere satisfaction.

Parallelement, il a été procédé a l'embauche de 7 titu-
laires de BTS (mécanique et électro-mécanique). Dans 1l'attente de
former la future ossature du secteur chaud, ces jeunes techniciens ont

été affectés a la conduite des machines. Ces embauches ont suscité un
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grave malaise parmi les "anciens" car elles dérogeaient fortement aux
pratiques habituelles de renouvellement de leur profession.

Traditionnellement en effet, les "verriers" se recru-
taient sur une base tres familiale et au terme d'un cursus assez long
qui commengait aux postes les moins qualifiés de la "partie froide"
(manutention, expédition) pour s'achever par la conduite des machines

de verrerie.

Par ailleurs, la plupart des machinistes n'ont aucun
diplome professionnel ; il faut noter toutefois que l'entreprise a de-
puis longtemps une politique active de formation continue.

2.1.3.4 - Les CAP-UC et £'évolution du prnocés de itna-
vail

L'actuelle expérience de formation des machinistes a
une adaptation, par unités capitalisables, du CAP de verrier céramiste
s'inscrit davantage dans l'avenir que dans l'actuelle organisation de
la fabrication.

L'objectif poursuivi par cette expérience est 1'éléva-
tion des connaissances générales : mathématiques, sciences et expres-
sion frangaise, bien qu’'elle prenne la forme d'un diplome profession-
nel. L'ancien CAP de verrier céramiste est d'ailleurs trés peu prati-
qué et ce depuis de nombreuses années (17 recus dans toute la France

en 1982, pour 32 inscrits).

En ce qui concerne 1l'organisation de cette formation
qui est en cours, elle se réalise sur 6 mois partagés entre les unités
du "tronc commun" suivies dans un GRETA et les unités professionnelles
enseignées dans l'usine méme. La mise en place a été relativement

lente en raison de la difficulté d'y intégrer le personnel de nuit.

Pour le chef d'atelier que nous avons rencontrée, il
s'agit surtout de préparer le personnel a la derniére phase de 1'auto-
matisation qui interviendra vraisemblablement 3 terme de 5 ans ou le
procés de production des bouteilles s'identifiera a une "tour de
cracking” sans intervention humaine sur le produit lui-meme (des main-
tenant d'ailleurs, des études sont faites chez les constructeurs pour

automatiser le graissage des moules).
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2.1.4 - La production de £'alumine

2.1.4.1 - Fonction technique du sife et procés de tra-
vail

Le but du site industriel, que nous avons enqueté, est
d'extraire 1'alumine de la bauxite et de l'amener 3 un état propre a
subir 1l'opération de 1'électrolyse. Si 1'on exclu le dernier stade, la.
calcination de 1'alumine hydratée, on peut considérer que l'extraction
est une opération unitaire, non sécable qui se déroule au sein d'un
gigantesque dispositif machinique s'étendant sur environ trente

hectares.

Entre le moment ou la bauxite entre dans le process
d'extraction, et celui ou 1l'alumine calcinée est préte a sortir du

site, 4 jours environ s'écoulent.

Le cycle de production met en jeu deux réactions chimi-
ques. Dans un premier temps, le minerai de bauxite concassé et broyé
est attaqué par une liqueur de soude. La soude va se charger en
alumine. Dans un second temps, il va s'agir de faire précipiter 1'alu-
mine hydratée contenue dans la liqueur de soude. Mais alors, pour une
tonne d'alumine hydratée envoyée a la calcination afin d'obtenir
1'alumine propre a subir 1‘'opération d'électrolyse, 10 tonnes sont
réinjectées dans le circuit. Ces 10 tonnes servent d'amorce a la cris-
tallisation.

La liqueur de soude, aprés qu'elle ait été déchargée en
alumine hydratée est aussi réinjectée dans le circuit. La liqueur est
concentrée par évaporation de 1l'eau qu'elle contient puis elle est a

nouveau dirigée a 1'attaque.

On a ainsi un vaste réseau d'autoclaves, de cuves dans
lesquelles circule en permanence un flux de liqueur de soude qui se
charge puis se décharge en alumine. Il s'agit donc de gérer des débits
de maniére a organiser la réaction chimique de fagon cohérente, ce qui
n'est pas si facile que cela puisque les deux réactions chimiques sont
réversibles. Cela signifie par exemple que la cristallisation peut
commencer avant que cela ne soit prévu et dans une partie non prévue
du réseau s'il y a un changement de température et si la concentration

adéquate d'alumine dans la liqueur de soude n'est pas tout a fait
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respectée. En outre, le volume total dans le circuit doit rester cons-
tant. Ceci explique par exemple qu'il doit sortir, au total, autant
d'eau qu'il en arrive au cours du process.

De fagcon tres simplifiée, on peut figurer ainsi le dé-
roulement du process.

Evaporation
Concassage Liqueur peu A _/galcination
chargée en | vapeu /
,l,«~.ns_ alumine i /
. - 1 /
Chaufferie! Filtration
! A
.. i ;
ttaque l" vapeur N _Turbine ~— Alumine i Liqueur trés
t° = 240°C Tl hydratée § chargée en
s i alumine
\7 t.. e s ¢ m
Dilution . __>3|Précipitation}
\ ....... e t = 60°C
Décantation .--..yFiltration — E
\ Refroigdissement
TN Lavage des boues ‘
Attaque -““\~\\ rouges
cdté rouge el
Les différentes phases du process sont regroupées en
"atelier".

l.Le premier comprend le broyage, l'attaque et la dilu-
tion, le second la décantation, le lavage et la filtration (coté
rouge), la troisieme la précipitation, la filtration coté blanc et
1'évaporation, la quatriéme la calcination, enfin on a un cinquieme
atelier qui fournit 1'énergie nécessaire au fonctionnement du process.

I1 faut 3000 thermies pour produire une tonne d'alumine.
2.1.4.2 - les situations de tnavadif obsenvées

Nous avons pu observer deux situations de travail. La
premiere concernait l'atelier d'attague, la seconde 1'atelier de

calcination.



- 5] -

L'atelier d'attaque

11 comprend 4 personnes : un responsable du broyage, 1
cabinier, un premier d'attaque et un second d'attaque. Un agent de
maitrise dirige 1'équipe conjointement a celle de la filtration coté
rouge. Enfin, un chef de poste supervise l'ensemble des ateliers,

attaque, filtration coté rouge, filtration coté blanc et calcination.

Le point de ralliement de 1'équipe de travail est la
salle de contrale. Lé cabinier doit rester constarment pour surveiller.
De cet endroit, on a la connaissance de la température d'attaque, des
débits de charge, de la concentration d'alumine dans la liqueur de
soude. Ces paramétres peuvent étre modifiés a partir de la salle.
Cependant, de nombreuses manipulations doivent étre effectuées manuel-
lement, entre autres l'ouverture et la fermeture des multiples vannes
qui assurent la distribution des flux. On a tenté d'automatiser cer-
taines vannes sans succes. Ainsi 1'équipe sillonne-t-elle le vaste
espace de son atelier afin d'intervenir sur les dispositifs mécaniques
qui reglent les flux chimiques. Mais leurs interventions qui mettent
en jeu des capacités 3 maltriser la mécanique ne sont efficaces que
s'ils maltrisent aussi les répercussions des interventions mécaniques

sur les flux chimiques.

Depuis peu de temps, la salle de controle est reliée a
un ordinateur qui enregistre certaines données, ce qui permet de
suivre, sur au moins les derniéres 24 heures, les variations des
différents parameétres : température d'attaque, consommation de soude,
de chaux, concentration de la liqueur. L'ordinateur sert de mémoire
collective que les travailleurs peuvent solliciter a tout moment.
Cependant, les possibilités de 1'usage du calculateur se trouvent cer-
tainement dans la représentation que posseédent les travailleurs de la
transformation, de la circulation du flux a travers le site. Or, il
semble qu'une partie des travailleurs pense cette circulation avec une
représentation obsoléte qui correspond au fonctionnement technologique
du site avant 1956. Avant cette date, la marche du site etait discon-
tinue. A 1l'attaque, les autoclaves étaient chargés puis vidangés un a
un. A chaque stade, décantation, cristallisation, on recommencerait le
meéme procédé remplissant les cuves une a une puis les vidangeant

lorsque le temps nécessaire s'était écoulé. Aussi, les travailleurs se
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représentaient la circulation du fluide en terme de changement de
niveau. En 1956, l'attaque et la circulation du flux en continu ont
été innovées. Deés lors, le raisonnement en fonction du niveau de
remplissage des cuves n'était plus adéquate sur le plan théorique. Il
fallait passer a une représentation en terme de débit. Trente ans
aprés la transformation technologique du site, le passage d'un mode de
pensée a un autre ne s'est pas completement réalisé. De toute
évidence, cette représentation inadéquate n'a pas compromis le fonc-
tionnement technique du site. Par contre, dés qu'il y a intégration
d'un systéme de traitement de 1'information automatique et que chacun,
pour remplir son role, doit prendre des informations par ce systéme,
1'inadéquation des représentations devient un barrage incontournable
puisque le calculateur est programmé en termes de débit, il faut com-
prendre le concept de débit pour utiliser de facon pertinente les
données du calculateur. Aussi, 1l'introduction du traitement
automatique des données entraine une nécessité de normalisation des
représentations du processus technique -chaque travailleur doit

redéfinir son mode de pensée par rapport aux normes de 1'ordinateur.

L'atetien de caleination

On a une équipe de & personnes -une se charge de la
derniere filtration avant la calcination ; une conduit les fours
depuis la salle de controle ; les deux autres s'occupent plus particu-
lierement de la calcination proprement dite. Ce secteur est soumis de
fagon plus forte que les autres a la contrainte du produit. Les exi-
gences se sont fortement accrues, du fait méme des transformations
qu'a subiesle stade de 1'électrolyse. L'alimentation en continu des
bains d'électrolyse demande une alumine ayant certaines qualités.de
tailles et de formes des grains afin que l'écoulement de 1'alumine se
fasse réguliérement dans les cuves. Un petit laboratoire a été instal-
1é a coté de la salle de controle afin que 1'équipe puisse suivre elle
méme 1'évolution de sa production. Il faut noter que la fagon d'obte-
nir telle ou telle qualité de grain d'alumine est assez mal maitrisée.
Un autre site distant d'une quarantaine de kilomestres sait mieux faire-
le nouveau produit sans que 1l'on ait trop bien cerné les raisons de

cette réussite.
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Lors de 1l'observation, une panne d'électricité ayant
affecté tout le site a permis de bien voir que le probléme était bien
de gérer le flux, faire fonctionner au ralenti, utiliser au mieux les
stades tampons, arreter de fagon sélective tel ou tel four. Encore une
fois, nous avons pu noter l'importance des interventions manuelles, a

partir des indications données dans la salle de conduite des fours.

Dans les deux situations de travail observées, il nous
semble important de souligner l'aspect collectif du travail. Chacun a
une responsabilité particuliére. Néanmoins, chacun ne peut accomplir
son travail sans le concours des autres. La coordination de l'ensemble
des taches conditionne la capacité de chaque travailleur a intervenir.
En outre, cette coordination des taches se double d'une participation
de tous les travailleurs de 1'équipe a n'importe quelle tache sous la
direction de son responsable. Cette participation collective au tra-
vail différencie les rapports qui s'établissent entre travailleurs
d'un méme "atelier" et travailleurs des différents ateliers. Dans ce
dernier cas, on a seulement une transmission des informations afin de
coordonner les interventions sur les différents moments du process,

mais les travailleurs ne se connaissent pas entre les ateliers.
2.1.4.3 - Formation et enfeu Andusiniel

Avant la mise en place du qroupe de travail inter
C.P.C. sur la conduite de machines automatisées, le groupe industriel
auguel appartient le site de production avait élaboré trois référen-
tiels de CAP de déconducteur de process n'étant plus satisfait par le
CAP de C.A.I.C. Les trois référentiels concernent la fabrication de
1'alumine, la fabrication de l'aluminium et enfin la fabrication des
piéces moulées. Le groupe considére que 1'on a a faire 3 trois métiers
spécifiques dans la mesure ou les technologies sont différentes. Lors
de la mise en place du groupe de travail inter C.P.C., le groupe a
rejoint les propositions d'un CAP commun dans la mesure ou serait

conservés des champs d'applications spécifiques.
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Cette démarche, élaborer des propositions de référen-
tiels nouveaux, s'inscrit dans la politique de formation du groupe.
Son budget formation pour 1l'année 1984 s'éleve a 5.12 % de la masse
salariale ce qui correspond a 2.5 % du temps de travail. Pour le site
de production, la formation représente 1.9 % du temps de travail. Le
plan de formation comprend quatre axes : le perfectionnement, le tra-
vailleur ne change ni de qualification, ni de poste de travail ;
1'adaptation (méme qualification) ; changement de poste de travail ;
congé formation (durée maximale un an et obtention d'un diplome natio-
nal) ; et enfin la formation de qualification ou de prévention. C'est
cette derniére qui attirera plus notre attention. Elle est définie
dans le document exposant le plan de formation comme "une action
permettant de réduire les risques d'adaptation des qualifications a
1'évolution : des techniques, des structures et de préparer les agents
a une mutation d'activité : dans 1'entreprise, hors de celle-ci.
Action aboutissant dans toute la mesure du possible a un diplome
professionnel, ne devant pas dépasser un an ou 1.200 heurs en
principe”. C'est donc dans ce cadre la que serait mis en oeuvre le
CAP-CMA. Pour le site de production, les heures comptabilisées dans ce
quatrieme axe étaient au nombre de 11.500 h. a savoir 48.5 % du total.
Le second poste important est celui de 1l'adaptation avec 33 % des
heures. Voici quelle est la structure des qualifications pour le site
de production du coefficient 130 au coefficient 250 (1).

[N UIURREGE SV SRRSO N

1
I NIVEAU DE QUALIFICATION :
5 7 Btn
: ‘Effectif| CEP capP 8P out | % Idem
! 8Ts
Production 231 8% ! 42% i 8% 2% | 100 %
H i
Entretien 153 3% ! S1% . 7% 6% 100 %
Laboratoire 44 23 % ; 25 % i 7% 45 % 100 % |
' Tertiaire 94 33 % W% ° 5% 22% | 100% !

(1) Document plan de formation site de production pour l'année 1984.
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Ainsi, 110 personnes environ seront concernées par la
mise en place du CAP-CMA. Les ouvriers de l'entretien ne sont pas
concernés par ce CAP, par contre le grope est en train d'élaborer des
propositions pour rénover le référentiel de mécanicien d'entretien.
Afin d'établir les propositions, des "groupes métiers" sont mis en
place. Ils réunissent des membres des métiers concernés, ici donc
mécaniciens d'entretien, des membres de 1'encadrement coté production
et coté formation. Il est demandé au groupe de "mettre a plat son mé-
tier" et de comparer ce qui leur est nécessaire de savoir pour le pra-
tiquer avec le référentiel actuel. Il s'agit alors de déterminer ce

qui est devenu obsoléte ou au contraire ce qui manque.

Au cours de l'enquéte, nous avons eu l'occasion
d'assister a une réunion du groupe métier :"mécanicien d'entretien” Un
point de la discussion mérite d'étre souligné. Le groupe étant consti-
tué de travailleurs appartenant 3 deux sites industriels. De par son
histoire, chacun d'eux avait une division du travail spécifique. Dans
un site le mécanicien d'entretien effectuait une grande partie de la
manutention, dans l'autre, le mécanicien travaillait avec un élingueur
Aussi, y avait-il discussion sur ce qui devait etre le nouveau réfé-
rentiel, fallait-il ou non intégrer dans le nouveau référentiel des
connaissances sur la manutention ? Aussi, il apparaissait clairement que
la politique de formation de 1l'entreprise n'était pas indépendante de
sa conception de la division du travail. Dans ce cas précis, 1'enca-
drement poussait a la prise en compte de la manutention. Quelle que
soit 1l'opinion que 1l'on puisse avoir concernant 1'intéret de la
recomposition, redistribution des métiers, il faut €tre conscient du
fait que le contenu desA¥ormations, des référentiels constitue un
vecteur de l'enjeu de la maltrise de la dynamique de la division du

travail.

2.2 - Deuxiéme annexe : Les enseignements d'un retour
sur le début de la révolution industrielle

Ce retour en arriére va nous permettre d'établir deux
choses. On va se rendre compte que l'idée de la nécessité et de la
pertinence d'une analyse transindustrielle nait en méme temps que la

révolution industrielle. La conséquence de ce premier fait est que la
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transversalité ne nailt pas avec l'automatisation et qu'en conséquence
celle-ci ne peut pas constituer a elle seule un critére de regroupement

des industries.

Les précunseuns Beckmann et Christian (1)

En 1777, Beckmann publie Anleitung zur Technologie
(Introduction a la technologie). Pour lui, la technologie fait partie
de 1'économie. Il essaie de rendre compte de la mise en oeuvre des
"arts et métiers" dans des conditions économiques données. Il prend
pour cadre d'analyse la production manufacturiere. Aussi, son but est
de traiter l'activité technigue selon un modele déductif. Malgré cette
volonté affichée, la description du systeme d'activité reste tradi-
tionnelle, les métiers en constituent toujours la trame. Cependant, en
1806 Beckmann publie Entwurf der allgemeinen Technologie (2).
Guillerme et Sebestik nous expliquent : "Beckmann abandonne le décou-
page descriptif qui doit suivre les étapes successives d'une fabrica-
tion donnée (...) =n faveur de la méthode comparative. L'exposé du
travail artisanal n'est plus lié a un métier particulier, mais a un
procédé général dont les variantes sont impliquées dans des métiers
différents (3). "Beckmann classe les activtés techniques en fonction
de leur "intention". A titre d'exemple, Beckmann nous dit "le travail
au rabot d'un menuisier, le polissage des verres, le calendrage des
toiles" sont des activités procédant de la méme intention, a savoir
“"surfacer les corps" (4). Aussi, lorsque le classement qénéral sera
déterminé "...les maitres habiles essaieront de transporter des moyens
et des outils divers d'un métier a l'autre" (5). En mettant en évi-
dence cette notion de transfert, Beckmann vient par la meéme de mettre
a jour une des propriétés fondamentales de la dynamique du systéme

industriel, le transfert des technologies inter-industrielles (6).

(1) Nous empruntons les dannées qui suivent 3 l'analyse de J. GUILLERME et J. SEBESTIK
“Les commencements de la technologie” in Thaleés tome 12-1966

(2) Projet de technologie générale

(3) J. GUILLERME - J. SEBESTIK opus cité p. 43

(4) Ibid p. 43-44

(5) Ibid p. 44 note 3

(6) Cf. D. DUFOURT : "Transfert de technologie et dynamique des systémes technigues"
Cahiers P.C.P. Université Lyon II n® 6 - octobre 1978.
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En 1819 Christian, premier directeur du Conservatoire
National des Arts et Métiers publie Vues sur le systéme général des
opérations industrielles au plan de technologie. Christian, sans con-
naitre les travaux de Beckmann renoue avec son projet, chez lui les

intentions sont remplacées par les classes d'opération.

Ces deux tentatives ont donc 1'intérét de montrer que
1'on peut concevoir une partition originale du systéme industriel, en
faisant apparaitre les relations entre les industries, jusque la igno-
rées. Les notions d'opération et d'intention sont peut-étre insuffi-
santes pour pernettre d'apporter des solutions a notre
probléme. Flles ont du moins le mérite d'avoir existé dés le début de
1'industrialisation et donc de montrer que le probléme de la transver-
salité est enraciné dans les processus techniques et non dans celui de

1'automatisation méme si ce dernier éclaire a nouveau la question.

Néanmoins, cette méthode de classification ne nous
satisfait pas entierement. Comme le présente Beckmann, 1'intention
représente le résultat de l'action. Or, ce qui nous intéresse le plus
c'est la logique meme, le contenu des processus techniques. Ce n'est
pas que le robot de menuisier et que la meule du verrier "surfacent
les corps qui attirent l'attention. C'est le mode d'action du rabot
sur le bois et le mode d'action de la meule sur le verre qui nous sem-
blent déterminer la fagon dont se mettent en place les familles de

technologies et leurs logioues de développement propre.

C'est pour cette raison que nous avons essayé de

montrer 1'intérét du concept de lignée technique du a G. Simondon. -



- 58 -

BIBLIOGRAPHIE

A. BARCET : "Savoir-faire - Principes technologiques - Procés de travail” in Les
savoir-faire et les changements techniques - Rapport de recherche ECT Université Lyon
II - 1983

B. BELBENGIT - C. de GAUDEMAR : Dossier conduite de machine - 1979

R. BERCOT - G. de BONNAFQOS - E. KIRSCH - Ph, ZARIFIAN : Qualification et formation
dans la sidérurgie - Rapport intermédiaire CEREQ - Janvier 1984

Y., BOUCHUT - D. DUFOURT et alii : Formes anciennes et nouvelles de l'automatisation -
Rapport final A.T.P, - C.N.R.S. Systémes de production et mode de vie - AEH GLYSI
Lyon II - 1980

G. DENIS : La maintenance_industrielle doc. CEREQ ronéoté - janvier 1983
G. DENIS - B. HADJAD) : La mainternance industrielle - Rapport intermédiaire CEREQ -
mai 1984

Y. DESFORGE : Le graphisme technique, son histoire et son enseignement - Collection
Milieux - Ed. Champ vallon - 198l.

D. DUFOUWRT : Transfert de technologie et dynamique des systémes techniques - Cahiers
P.C.P. n°® é - octobre 1978

B. FOURCADE - Y. DE RICAUD : "Les stratégies patronales et 1'évolution de 1'enseigne-
ment technigue" in Sociologie du travail n°® 3 - 1979 - pp. 225 - 249

B. GILLE : "Prolégoménes a une histoire des techniques" in Histoire des techniques -
Encyclopédie La Pléiade - 1978

J. GUILLERME - J. SEBESTIK : "Les commencements de la technologie" im Thalgs tome 12
- 1966

Ch. LE BAS : Essal sur les formes nouvelles dtautomation - 1'exemple d'uhe industrie
de procédés : la cimenterie - Thése complémentaire - Nanterre 1979.

J. MERCHIERS : L'automatisation dans les industries de biens d'équipements vol. 4
Collection des études - CEREQ - Mai 1984

P. NAVILLE : "Une nouvelle méthode de mesure des niveaux d‘'automatisation”™ in Cahiers
d'études de 1'automation et des sociétés industrielles n°® 3 - 1962

P. NAVILLE : Théorie de l'orientation professionnelle - 1945 - Idées Gallimard 1972

P. ROLLE : "Production et reproduction de la force de travail qualifiée" in Emploi
Colloque de Dourdan - 1982




- 59 .

- G. SIMONDON : Du mode d'existance des objets technigues - Belgique - Aubier-Montaigne
-~ 1969 - 265 p.

- L. TANGUY : "Savoirs et rapports sociaux dans l'enseignement secondaire" in Revue
frangaise de sociologie - avril-juin 1983 - xXIV-2 pp. 227 - 254

- L. TANGUY : "Les savoirs enseignés aux futurs ouvriers” in Sociologie du travail n° 3
1983 - pp. 336 - 354.




Reproduction auterisée & la condition expresse
de mentionner la source

Centre d’Etudes

et de Recherches

sur les Qualifications

9, RUE SEXTIUS MICHEL, 75732 PARIS CEDEX 15 - TEL. 575.62.63





