L’organisation du travail et la
formation dans la métallurgie : les
recherches des dix derniéres années

Cet article examine les relations que I'on peut
établir entre 'organisation du travail, les forma-
tions et la nature des connaissances mises en jeu
dans les activités productives qui dépendent du
secteur de la métallurgie. Il s’appuie sur les
résultats d’un travail réalisé dans le cadre d'un
contrat d'études prévisionnelles avec 'UIMM .
L'objet de ce travail était de faire un bilan de
'apport des études et recherches d’économie et
de sociologie du travail & la réflexion sur la
formation et les qualifications dans les secteurs
qui dépendent de la métallurgie. Dans la premiére
partie de cet article, I'examen des études et
recherches portant sur la France montre que la
facon de décrire le travail semble déterminer la
nature des ressources cognitives que |'on attribue
aux travailleurs. Si I'on se limite G interroger ces
études et recherches sur la maniére dont elles
documentent et justifient les attitudes normatives et
les recommandations en matiére de formation,
quelques grands paradigmes apparaissent et une

Les noms d'auteurs entre parenthéses renvoient & la bibliographie a la
fin de I'article.

1 J. Merchiers, Travail et emploi dans la métallurgie, document de
travail, n® 57, CEREQ, 1990.
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certaine évolution se dessine & travers la diversité
des approches. Dans une seconde partie, la
présentation de certaines études comparatives
France-Japon permet de formuler de facon plus
précise les conditions organisationnelles et
sociales dans lesquelles ces ressources cognitives
peuvent éfre acquises et mises en ceuvre. Des
ligisons sont ainsi esquissées entre modes de
gestion de la production et types de connaissance
requis par ces maniéres de produire. Un éclairage
est apporté sur les spécificités francaises en
matiére de constitution des hiérarchies profession-
nelles et de catégories telles que les ouvriers et les
techniciens.

Sous |'effet du réaménagement des conditions de
production — productivité, flexibilité, qualité — et
en liaison avec I'introduction de nouvelles techno-
logies, de larges possibilités de recomposition du
travail et de redéfinition des catégories profes-
sionnelles ont été observées ces dix derniéres
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années 2. L'étude des relations entre technologie
et organisation suscitée par le vaste mouvement
d’automatisation qui se poursuit a donné nais-
sance & quelques grands paradigmes qui permet-
tent de décrire les organisations du travail empiri-
ques en les interprétant comme des réalisations
plus ou moins achevées de ces paradigmes.

FORMES ANCIENNES ET NOUVELLES DE
LAUTOMATISATION

Le paradigme de l'intégration fonctionnelle qui
fusionne les fonctions de fabrication, de méthodes
et d’entretien en un systéme automatisé généra-
teur de déqualification et de surqualification est
I'un des plus anciens, des plus résistants et des
plus structurés de la période étudiée. Il constitue
I'un des poles entre lesquels on peut situer les
différents travaux. On le trouve en particulier dans
une recherche réalisée en 1978-1980 par |'équipe
« Economie des changements technologiques » de
Lyon (Bouchut et alii, 1980).

Cette démarche vise a relier les transformations
techniques induites par I'automatisation & I"évolu-
tion des fonctions des travailleurs et aux modifica-
tions des combinaisons sociales du travail. L'auto-
matisation constitue I'étape actuelle d’'un proces-
sus de « technicisation » de la production qui a vu
se succéder les étapes du travail artisanal, du
travail mécanisé et maintenant du travail automa-
tisé. Dans le travail automatisé, ce sont des
dispositifs techniques qui réalisent les fonctions
d’exécution et de direction de cette exécution.
L'intervention humaine ne porte plus, comme a
I'étape précédente du travail mécanisé, sur la
direction de ce que fait la machine puisque celle-
ci se dirige elle-méme, mais sur la direction de
cette direction, autrement dit sur sa programma-
tion et également, dans une certaine mesure, sur
I’évaluation des résultats de fagon & en optimiser
le fonctionnement.

Ces transformations rapprochent les deux catégo-
ries de personnel de fabrication qui intervenaient
& "étape du travail mécanisé, les manceuvres qui
alimentaient les machines et les machinistes qui
les conduisaient, puisque |'alimentation et la con-
duite des machines sont réalisées par un dispositif
technique. Le travail d’entretien se divise en
entretien courant ultra-simplifié et en maintenance
sophistiquée. Le méme processus de « déqualifi-
cation-surqualification-redéfinition de la qualifi-
cation » (Bouchut et dlii, op. cit., p. 76) affecte les
techniciens de bureau des méthodes dont le

2 Le choix de cette période recoupe le constat fait par Alain d'Iribarne
(1989) d'une rupture dans I'évolution du systéme industriel frangais,
vers la fin des années 70 et le début des années 80.

18

travail est décomposé en simples téches de
codage et fichage et en nouvelles téches com-
plexes de programmation et d’optimisation dans
lesquelles interviennent davantage de nouvelles
catégories comme les informaticiens.

Les conséquences qu'en firent les auteurs en
matiére de connaissances mobilisées par ce nou-
veau type de travail sont particuliérement signifi-
catives. Le travail d’exécution tend & se réduire &
« une simple fonction de réception et d’émission
de signaux » qui n'exige que des capacités cogni-
tives assez générales et surtout indépendantes de
la nature matérielle du processus de fabrication.
Les auteurs définissent ce genre d’aptitude comme
une « polyvalence de type inférieur. » Les mémes
considérations s'appliquent au travail de pro-
grammation et d’optimisation qui réclame une
compétence dans le traitement logique des infor-
mations ef fend donc & devenir autonome vis-a-vis
du processus de fabrication, donnant ainsi nais-
sance & une « polyvalence de type supérieur »
(Bouchut, op. cit., p. 77).

Ce schéma général d’'évolution du travail automa-
tisé se développe sans doute inégalement d'une
activité a l'autre mais ses conséquences en sont
presque toujours une destruction de cerfains
savoir-faire qui appartenaient & un stade plus
ancien de |'évolution technique. Dans la forge,
remarque l'un des auteurs, « la disparition du
savoir-faire professionnel s’est faite au rythme de
la mécanisation et de [‘automatisation » et si
certaines sous-filiéres ne sont pas encore entiere-
ment automatisées, les ouvriers qui les comman-
dent manuellement sont plutdt des OS que des
professionnels (Barcet et alii, 1980, p. 13). En
usinage, les connaissances du professionnel ne
sont plus requises sur les machines & commande
numérique et le travail de préparation des pro-
grammes devient crucial. Dans la sidérurgie, le
développement de la mécanisation et des pre-
miéres formes d’automatisation a conduit & la fin
du savoir professionnel issu des pratiques artisa-
nales et & sa transformation en un autre type de
savoir fonctionnant sur « le mode algorithmique et
pouvant s’intégrer dans le champ des connais-
sances scientifiques et techniques de la période »
(Barcet, op. cit., p. 14).

Dés 1983, cependant, cette approche commence &
s'infléchir. Les descriptions des savoir-faire se font
plus précises et I'analyse des processus de roboti-
sation n'est plus conduite en termes d'une simple
substitution robot-opérateur humain car le robot
ne peut étre un parfait substitut a |'opérateur
humain (Bouchut et alii, 1983). Au plan des
conditions économiques, ces nouvelles analyses
font ressortir I'étroitesse de certaines méthodes de
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caleul utilisées pour justifier des choix d'investisse-
ment en robotique qui ne prennent pas en compte
divers éléments du co0t de production tels que les
colts des aftentes, délais divers, stockages,
retouches, gaspillage d’énergie, de matiére pre-
miére, etc. Les relations entre les conditions
économiques générales et I'automatisation sont
aussi jugées trop rigides : ces conditions économi-
ques permettent plusieurs formes d’automatisation
n‘ayant pas toutes les mémes effets sur I'évolution
du travail humain et des savoir-faire (Barcet et
Mercier, 1983). Ceci contribuera & modifier la
perspective d'études en mettant davantage l'ac-
cent sur les limites de I'automatisation que sur
leurs effets et en reliant I'automatisation & de
nouvelles exigences économiques de la produc-
tion — flexibi?ité et qualité telles qu’on les entend

auvjourd’hui par exemple.

Les études rassemblées sous cette rubrique traitent
de l'influence des choix technologiques sur la
nature du travail et des qualifications tout en
tentant de relier la détermination des choix tech-
nologiques & certains éléments de la situation
économique des entreprises. Elles ont toutefois en
commun d’affaiblir le principe d'intégration ou
celui de bipolarisation des qualifications du para-
digme précédent.

Maintien limité de la professionnalité
en usinage

L'exemple le plus accompli du travail ouvrier
qualifié est sans conteste I'usinage sur machine-
outil, si bien que la question de savoir si I'automa-
tisation au moyen de la commande numérique
maintient cette professionnalité devient primor-
diale. Comme toutes les formes d’automatisation,
la commande numérique repose sur la séparation
entre ['élaboration et la transmission d’instructions
a la machine d'une part et d'autre part la
réalisation des opérations matérielles par celle-ci.
De ce fait, elle tend potentiellement & accentuer la
polarisation des fonctions entre préparation du
travail et fabrication comme en témoigne le
caractére crucial de la mise en ceuvre de la
fonction programmation. Celle-ci apparait dans
ces études comme un enjeu entre les personnels
des méthodes et ceux de 'atelier.

Les premiéres investigations approfondies (Ber-
trand, 1984 et Cavestro, 1984) mettent en
lumiere des modalités divergentes d'organisa-
tion du travail. Dans la plupart des grandes
entreprises, la programmation est effectuée par
des techniciens distincts des ouvriers profession-
nels d'usinage. Ces techniciens peuvent éire
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eux-mémes séparés des préparateurs de
méthode qui établissent la gamme. La respon-
sabilité principale donnée & l'opérateur pour la
programmation n‘est que rarement observée
(Bertand, op. cit., p. 31). Dans les PME, I'orga-
nisation des téches est souvent moins hiérarchi-
sée et la division du travail entre bureau des
méthodes et atelier n'est pas tranchée. La fonc-
tion de programmation est diluée le plus sou-
vent dans ?e service des méthodes ou bien
assimilée & la fabrication. Lorsque la program-
mation reste en fabrication, il semble que les
PME favorisent plutét la polyvalence program-
meur-régleur que la polyvalence programmeur-
opérateur.

Si I'on examine 'activité d’usinage proprement
dite, il faut admetire que « lintégration & la
machine du mode et des caractéristiques d'usi-
nage par le biais d’un langage codé participe
ad la réduction des savoir-faire ouvriers »
(Cavestro, op. cit., p. 30). Cependant, le con-
tenu des taches de |'opérateur comporte, aprés
introduction de la commande numérique, un
certain nombre d'invariants que I'on peut identi-
fier quel que soit le mode d‘organisation du
travail. Ce sont, par exemple, le montage des
piéces et leur positionnement, le montage et le
réglage des outils, le lancement de programme,
la surveillance et le contrdle des usinages.
Toutes ces activités impliquent une connaissance
des paramétres d'usinage dont I'étendue est
sans doute liée & la complexité des piéces, aux
types de commande et de systtme de program-
mation utilisés, si bien que I'on peut dire que la
commande numérique ne détruit pas les savoir-
faire traditionnels mais les réutilise & des fins
spécifiques.

Parce que la préparation du travail laisse tou-
jours une certaine autonomie & l‘opérateur, les
compétences traditionnelles en matiére d'usi-
nage ne tendent pas automatiquement & dispa-
raitre mais les compétences nouvelles en
matiére de programmation sont plutét le fait de
catégories professionnelles différentes de celles
des ouvriers qualifiés. Les enquétes réalisées
par une équipe du LEST au début de la phase
d'introduction de la commande numérique
(Maurice et alii, 1986) repérent a la fois la
diversité des maniéres de mettre en ceuvre la
fonction programmation et l'identité des catégo-
ries professionnelles qui se reprofessionnalisent
en la mettant en ceuvre.

Il existe tout d'abord un clivage entre les
grandes ou moyennes entreprises qui gardent la
programmation dans le service des méthodes et
les PME dans lesquelles la programmation se
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situe en dehors des méthodes. Elle est, dans ce
cas, réalisée par des agents de maiirise ou des
programmeurs ayant cette classification, aidés
parfois par un ingénieur. Il apparait en outre
que la programmation doit toujours étre accom-
pagnée de diverses activités et que l'accés des
opérateurs & ces tdches touchant la program-
mation (modifications, corrections, ajustements
de certaines données du programme) est exiré-
mement variable d'une entreprise & lautre.
L'accés & la programmation peut servir de
base, selon les auteurs de cefte étude, & un
développement de la professionnalité des opé-
rateurs. Ce développement ne se ferait pas au
détriment de I'espace professionnel des pro-
grammeurs car il concerne les interventions de
programmation visant & respecter les objectifs
de production, en cours de fabrication et, de ce
point de vue, « on n’est pas ici dans une situa-

tion de jeu & somme nulle » (Eyraud et alii,
1988, p. 64).

Pourtant, le développement de cette nouvelle
compétence permise par |'évolution technologi-
que se heurte & la prégnance d'un modele
« taylorien-fayoliste » dans les entreprises fran-
caises. Ce modéle se traduisait antérieurement
par une collection de métiers correspondant
aux différents postes et, méme si 'opérateur
bénéficiait d'une certaine autonomie sur son
poste, son métier se limitait & ce poste, a I'utili-
sation bien souvent d'un type de machine-outil.
L'évolution récente de la commande numérique
vers les centres d'usinage tend & regrouper en
une spécialité ce qui était auparavant réalisé
par plusieurs métiers. L'importance accordée
dans ce modeéle & l'organisation hiérarchique
pyramidale qui pouvait prendre le pas sur les
spécialisations  fonctionnelles tayloriennes ne
disparait pas mais se transforme. En effet, la
fonction programmation tend & renforcer le réle
des méthodes et, de facon générale, les fonc-
tions nouvelles associées au développement de
la micro-informatique ou de la micro-électroni-
que tendent a renforcer les services qui avaient
jusquici un certain pouvoir de conirdle sur la
production. La maitrise ne disparait pas non
plus si bien qu'une structure technico-fonction-
nelle, programmeur-opérateur, vient doubler la
structure hiérarchique déja en place.

De méme, la catégorie des techniciens d’atelier,
par son ambiguité, ouvrier d’élite ou technicien
de « deuxiéme catégorie » ( Maurice et alii, op.
cit., p. 435), ne tend pas réellement a réduire le
clivage entre ouvriers et non-ouvriers « alors
méme que la professionnalité des opérateurs
(ouvriers) et des programmeurs (techniciens)
tend o se rapprocher du fait notamment de la
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similitude du langage technique  utilisé »
(Eyraud, art. cit., p. 74). Elle introduit certes une
rupture par rapport aux situations antérieures
en favorisant la collaboration avec les techni-
ciens des bureaux d’'étude et de méthodes mais
ne peut sans doute compenser |'écart croissant
entre une qualification acquise sur le tas et le
développement de compétences plus générales
liées & la commande numérique qui caractérise
les techniciens issus de plus en plus des forma-
tions techniques de niveau .

La question de la nature des relations entre
l'appropriation de la fonction programmation et
les modes de constitution des différentes caté-
gories de personnel, ouvriers, maitrise et techni-
ciens est I'une de celles que les études compa-
ratives franco-japonaises contribueront le plus a
éclairer.

Automatisation et complexité
du travail non quailifié

A lopposé de la commande numérique, la
robotique ou les techniques de commande par
avtomate programmable ou microprocesseur
s'appliquent généralement & du travail répétitif,
exécuté sous forte contrainte de temps. Le tra-
vail & la chaine constitue le modéle de cette
activité et I'un des principaux domaines d'appli-
cation de la robotisation mais il existe égale-
ment de nombreux types de fabrication séquen-
tielle qui font I'objet d’une forme ou d'une autre
d’automatisation.  Les difficultés  rencontrées
dans l'automatisation de ces divers types de
travail non qualifié sont abordées dans plu-
sieurs études qui mettent I'accent sur leur com-
plexité et tentent d'en déduire quelques pro-
priétés des connaissances et compétences
requises.

Certaines recherches sociologiques qui exami-
nent, vers la fin des années 70, la nature du
travail de série se trouvent & l'origine de cette
démarche. Le travail de série est souvent repré-
senté comme répétitif et continu en ce sens
qu’on y répéte sans cesse les mémes opéra-
tions. Or, cette continuité dans la répétitivité
n‘est pas naturelle et ne s’exerce que dans
certaines conditions. En effet, les postes de tra-
vail « taylorisés » ne sont homogénes et partfai-
tement définis que « si on s’en tient aux descrip-
tions de postes officielles, ce serait vrai si la
production était toujours étale, les séries tou-
jours continues, les configurations de travail
immobiles, le travail de préparation du travail
exhaustif » (Chave, 1979, p. 48). A cette des-
cription idéalisée s'oppose la réalité du travail
et de la vie de I'entreprise oU les variations de
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la production sont telles qu'il faut sans cesse y
pallier : « les aléas, les fluctuations de la pro-
duction, les incidents techniques, les fluctuations
des effectifs présents font partie, & des degrés
divers, de la vie quotidienne des entreprises »
(Chave, art. cit). Il faut donc distinguer deux
composantes dans ce type de travail, le travail
direct, continu et répétitit qui fait le plus souvent
I'objet de prescriptions officielles et le travail
indirect qui concourt & créer ou & maintenir les
conditions nécessaires au travail précédent
(Chave et alii, 1978). Ainsi, la présence de
remplacants polyvalents sur les chaines permet
a celles-ci de continuer & fonctionner en
I'absence de tel ou tel ouvrier spécialisé dans
telle ou telle opération. De méme, I'existence de
retoucheurs en fin de chaine permet de pallier
les défauts provenant d'imperfections des
pieces sans diminuver la vitesse de la chaine,
etc. La reconnaissance de |'existence de ce tra-
vail indirect et des catégories de personnel cor-
respondant permet d’expliquer des pratiques de
gestion de main-d’'ceuvre comme le maintien de
personnel polyvalent dans des ateliers que 'on
supposait étre complétement taylorisés.

D'autres caractéristiques du travail non qualifié
sont mises en évidence par la distinction du
travail prescrit et du travail réel. Dans le travail
& la chaine, expliquent les ergonomes, le travail
est prescrit en ce sens que sont définis «la
maniére dutiliser les outils, les machines, le
temps imparti & chaque opération, les modes
opératoires et les consignes & respecter »
(Daniellou et alii, 1983). Cependant, ces pres-
criptions, fondées sur des bases scientifiques
fragiles ou des connaissances empiriques par-
tielles, ne sont [amais totalement suffisantes
pour exécuter le travail et dans leurs lacunes
peut se développer un savoir-faire empirique
correspondant aux actes productifs réellement
exécutés par les ouvriers.

Si l'on tient compte de ces caractéristiques, il
devient possible de décrire |'automatisation
comme une modification des deux composantes
du travail : « elle substitue au travail direct une
activité machinique ef, dans la mesure o0 les
organes de commande de la machine automati-
sée sont suffisamment développés, elle intégre
fout ou partie du travail indirect » (Merchiers,
1984 a, p. 15). Si le travail indirect regroupe
par exemple des activités de controle et de
refouche du produit ou de coordination du
fonctionnement de plusieurs machines ainsi que
de réglage et d'entretien, son automatisation
plus ou moins compléte tend & rapprocher la
fabrication de ces activités et & développer les
relations entre les différentes catégories de per-
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sonnel, opérateurs, régleurs, ouvriers et techni-
ciens d’eniretien. Des enquétes menées en
1981-82 (Merchiers, 1984 b) font ainsi apparai-
tre I'émergence d'une catégorie d’emplois de
fabrication, les surveillants-opérateurs réalisant
une partie du fravail d’entretien et de réglage,
corrélativement & une tendance & la disparition
des régleurs qui constituaient souvent une caté-
gorie intermédiaire entre I'entretien et la fabri-
cation, la multiplication des niveaux d’entretien
et I'importance croissante des techniciens, parti-
culierement dans la programmation des sys-
temes de commande.

Cependant, ce rapprochement des fonctions de
fabrication, de contrdle et d'entretien est
d’ampleur variable et dépend beaucoup des
stratégies d’automatisation des entreprises. De
plus, au moment des enquétes, les systémes
automatisés ne fonctionnaient sans aléas dans
aucun des établissements observés. Les limita-
tions de l'automatisation conduisent des lors a
remetftre en question le paradigme de l'intégra-
tion fonctionnelle comme idéal de |'usine future
et & centrer les investigations sur « l'utilisation
des savoir-faire dans les nouveaux proces de
travail » et leur évolution dans un contexte de
changement technique (Rosanvallon et Trous-
sier, 1983). Si l'automatisation donne naissance,
comme l'on dit parfois, & la civilisation de la
panne, c’'est sans doute parce que les causes
traditionnelles de dysfonctionnement n‘ont pas
disparu — irrégularités dans les matiéres
ouvrées, défauts de fonctionnement des équipe-
ments — et que la mise en place de nouvelles
technologies aboutit souvent a la « constitution
d’ensembles hétérogénes (comportant du nou-
veau et de l'ancien) dont le nombre d’éléments
est croissant » (Rosanvallon et Troussier, 1987).
Cette fragilité des systémes provoque souvent
ce que les ergonomes appellent « un fonction-
nement dégradé » résultant de l'inadéquation

du prescrit — les conditions idéales de fonc-
tionnement prévues par les concepteurs des
équipements —, et du réel — les conditions

réelles de fonctionnement des installations. Pour
faire face & cette situation, les opérateurs « ont
pour partie & rechercher eux-mémes l'informa-
fion nécessaire » (Rosanvallon et Troussier, op.
cit.), voire & anticiper sur le déroulement des
opérations, et cette capacité d’anticipation sem-
ble dépendante de I'expérience professionnelle
mais, également, soulignent ces auteurs, de la
formation dont disposent les opérateurs : « il y
a de grandes chances pour qu'll existe des liens
enire niveau de formation et capacité & élabo-
rer des stratégies préventives. » Cefte opinion
est en partie étayée par la constatation de la
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complexité croissante des systémes qui requiert
des capacités d'abstraction pour gérer les pro-
cédures de codification, de mémorisation et
d’exploitation des données et une connaissance
du procédé permettant de sélectionner les infor-
mations pertinentes.

Limites de la polarisation des
qualifications en maintenance

Le développement de la maintenance s'inscrit
dans un objectif global de productivité et de
rentabilité qui se traduit par une exigence plus
grande de continuité du processus c?e produc-
tion. Des enquétes effectuées dans l'industrie
mécanique (Denis, 1985) monirent que les trans-
formations de la maintenance industrielle (chan-
gement des objectifs, de l‘organisation et du
contenu cognitit du travail) recomposent les
relafions entre catégories professionnelles et
renforcent les relations entre fonctions.

Les objectifs assignés & la maintenance se sont
considérablement modifiés au cours du temps.
On est passé de la conception de la panne
comme « accident » n‘ayant pas de signification
particuliere a la relation entre la panne, la
nature de I"équipement et le colt de la mainte-
nance. Le taux de panne devient significatif de
la fiabilité d'un équipement et la maintenance
peut étre organisée en tenant compte «de la
hiérarchisation des pannes considérées du point
de vue de leur impact financier » (Denis, op. cit.
p. 25). L'organisation des relations entre les
services remet en cause les cloisonnements et
réduit les antagonismes par la diffusion de la
notion de maintenance associée au produit et &
son usage, la mise en place de procédures
contractuelles et, de facon générale, un fonc-
tionnement fondé sur leur interdépendance par
rapport & des obijectifs généraux de rentabilité.

Dans le domaine de la mécanique, le renou-
vellement de la maintenance conduit les entre-
prises & détacher, dans les secteurs de fabrica-
tion, des équipes polyvalentes composées de
mécaniciens et d'électriciens, encadrées par des
ingénieurs ou techniciens supérieurs. Ces
équipes prennent également en charge une par-
tie des méthodes d’entretien, le reste étant
affecté & un service méthodes d’entretien com-
posé de techniciens supérieurs et souvent orga-
nisé en sous-services spécialisés sur des types

d’équipement (automates programmables, ro-
bots, MOCN, etc).

Cependant, I'importance relative des ouvriers et
des techniciens dépend également de la politi-
que de sous-traitance de la firme. Dans les
entreprises qui pratiquent le recours systémati-
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que aux enfreprises extérieures pour exécuter
les travaux d’entretien, la faiblesse numérique
de la population ouvriére est incontestable et
les agents de maitrise et techniciens constituent
I'essentiel du personnel (Denis, 1984). La fonc-
tion des agents de maitrise ne consiste plus &
encadrer des ouvriers mais se rapproche beau-
coup de celle des techniciens qui sont affectés
a des taches de préparation et d’ordonnance-
ment du fravail et de développement des
méthodes d’entretien qui prennent en compte
les nouvelles spécialités liges & I'électronique,
I'instrumentation et I'informatique industrielle.

Ces analyses montrent « qu’il faut insister sur la
continuité et la complémentarité des interven-
tions, au sein des services de maintenance,
entre les agents de ces services et les opéra-
teurs de fabrication auxquels est confié le soin
de fournir les premiéres indications sur le com-
portement des équipements, voire d’effectuer les
taches les plus simples d’entretien et de dépan-
nage » (Denis, 1986, p. 125). On peut donc
souligner que le rapprochement de la fabrica-
tion et de l'entretien constitue toujours le coeur
de l'interprétation de ces transformations de la
production mais que l'effet de I'évolution des
conditions générales de la production sur les
catégories professionnelles d'ouvrier qualifié,
de technicien et d'agent de maitrise parait par-
ticulierement complexe et ne semble pas confir-
mer la thése générale de la polarisation des
qualifications en entretien ( évoquée par Freys-
senet, 1984 a, qui remarque toutefois que « la
division du travail d’entretien n’est pas encore
acquise »).

Le contenu cognitif du travail est transformé par
la diffusion de Iinformatique industrielle qui
favorise le passage d'une activité relativement
empirique & une activité subordonnée & 'élabo-
ration et au traitement de l'information s’y rap-
portant. Les dispositifs d’auto-contréle et de
signalisation des pannes, I'aide au diagnostic et
I'aide au dépannage proprement dit par des
systémes de représentation visuelle des automa-
tismes « conduisent & planifier et & structurer
Factivité, @ élaborer des outils, a prévoir leur
informatisation » (Denis, 1986, p. 122).

Cetfte recherche, menée en 1986-87 par plu-
sieurs équipes coordonnées par le CEREQ,
visait & redéfinir le réle des catégories d'ou-
vrier, de maitrise et de technicien dans des
situations de changement industriel ainsi qu'a
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repérer les savoirs qu'ils mobilisent pour en
tirer des enseignements en matiére de politique
de formation.

L'un des résultats majeurs de cette recherche
réside dans la «revalorisation » du réle de
I'atelier. Ce paradigme s’oppose & celui de
I'intégration fonctionnelle : I'atelier est présenté
comme le lieu oU se réalise «la synthése d'un
ensemble d’exigences portées sur la produc-
tion » (Bercot et alii, 1988, p. 5). Ces nouvelles
exigences de production portent sur la fiabilité
des équipements techniques pour éviter le plus
possible les pannes et aléas, sur la qualité du
produit final supposant un auto-contrdle au
cours méme de sa fabrication, sur la fluidité de
I'organisation qui doit assurer la compatibilité
entre la livraison des commandes «juste &
temps » et l'usage optimal des capacités de
production. Pour respecter ces exigences, l'ate-
lier doit certes étre relié aux autres éléments de
I'espace de production, c’est le coté intégration,
mais, et c’est sans doute l'originalité de cette
recherche, |'atelier est un lieu spécifique, privi-
légié sur le plan de la production, car c'est a
ce niveau local que toutes les exigences doivent
étre respectées en méme temps. Lieu stratégi-
que de !'entreprise, l'atelier voit son réle rééva-
lué également au plan du savoir, car « c’est au
sein de l'atelier que se génére un savoir concret
d’expertise sur le fonctionnement et la rectifica-
fion des installations, savoir qui apparait
aujourd’hui particuliérement précieux pour les
services chargés de la conception de l'innova-
tion » (Zarifian, 1988).

Ces transformations n’impliquent pas |'émer-
gence de nouvelles figures professionnelles
mais entrainent plutét une redéfinition des caté-
gories socioprofessionnelles qui interviennent en
production. Traditionnellement, les ouvriers se
caractérisent par « le rapport direct & la trans-
formation de la matiére » et les techniciens par
« le travail indirect » (Bercot, 1989, p. 31). Or
les transformations précédentes conduisent &
intégrer dans la fabrication des téches qui,
auparavant, étaient effectuées & I'extérieur (ges-
tion de la production liée & Iexigence de
réduction des en-cours, analyse et conirdle des
produits liés aux exigences de qualité, efc). La
fabrication elle-méme passe de plus en plus du
séquentiel au continu avec la robotisation, la
diffusion de centres d'usinage et de machines &
commande numérique si bien que |'évitement
de V'arrét de production devient un probléme
majeur que l'on tend & résoudre en impliquant
le personnel de fabrication dans la mainte-
nance de premier niveau. Leurs interventions
constituent ainsi un élément primordial pour la
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qualité et la rapidité du diagnostic de panne.
La distinction entre ouvriers et techniciens
devient dés lors « flove et mouvante » (Zarifian,
art. cit.) et I'on voit des techniciens postés pren-
dre en charge la production et des ouvriers
participer a |'élaboration du changement tech-
nique.

Le groupe des agents de maitrise est également
profondément touché par ces transformations.
Traditionnellement, I'agent de maiirise répartit,
prescrit et contréle le travail ouvrier. Les modifi-
cations que l'on vient de décrire entraineni une
diminution de ces activités de controle au profit
d'un réle de coordination des fonctions qui
étaient autrefois extérieures a la fabrication. On
tend aussi & attribuer & la maitrise des respon-
sabilités de formation du groupe ouvrier. Le
role de la maitrise est aussi affecté par la
floraison, ces derniéres années, de divers
groupes de travail mobilisant les ouvriers sur
les processus innovateurs. Les agents de mai-
trise sont fortement sollicités pour mettre en
place et faire fonctionner ces groupes de travail
sur un mode coopératif qui implique une remise
en cause du pouvoir de décision.

Au plan des savoirs, cette recherche monire que
corrélativement & la revalorisation de ['atelier,
la connaissance des procédés de production
par le groupe ouvrier, loin de s'affaiblir, s’ap-
profondit. L'ouvrier, devenu un « ouvrier-techni-
cien », est également « le meilleur expert de ce
qui se passe sur son installation » (Zarifian, art.
cit.) mais ce savoir d'expertise doit, pour appa-
raitre publiquement comme tel, faire |objet
d’une verbalisation sous forme écrite, orale ou
codée. Il en est de méme du savoir de gestion
qui peut consister & suivre des indicateurs ou
faire des calculs d'écart vis-a-vis de standards
a respecter et peut méme, dans certains cas,
déboucher sur des relations avec la clientéle,
les fournisseurs, les services techniques.

Selon les auteurs de cefte recherche, un pro-
bleme de maitrise du langage serait toutefois
posé et I'ensemble de ces résuliats devrait con-
tribuer & mieux définir ce que I'on peut attendre
des formations industrielles de niveau IV, en
particulier les bacs professionnels.

FRANCE, JAPON, DES PARADIGMES
DIFFERENTS 21

Certaines études comparatives France-Japon
décrivent des maniéres de produire qui mettent
en jeu des technologies comparables tout en
faisant le constat de la différence des résultats
économiques, de sorte que la « variable techno-
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logie » est d’emblée frappée de discrédit dans
sa pertinence explicative. Dés lors, la recherche
d'autres modes d’explication de la performance
japonaise conduit & se demander s'il existe des
formes d'organisation du travail et de gestion
de la production spécifiquement japonaises. La
confrontation des systémes productifs francais
et japonais dans les secteurs étudiés ne semble
pas apporter de réponse définitive mais elle
permet de donner une formulation plus précise
aux questions posées par I'examen des grands
paradigmes précédents : comment résoudre le
probléme de l'intégration optimale du systéme
de production en maintenant une conception
non réductrice du travail humain et & quelles
conditions sociales et organisationnelles cela
est-il possible 2

Le 'modéle 'tayloriste-fordiste  {Bouchut,  1990)
repose & l'origine sur la production massive d'un
- produit standardisé mais; trés rapidement, ‘aux
~USA, des modifications furent apportées & ce

- modele. C'est en particulier le cas de la politique
~de diversification menée chez General Motors, &

I'initiative de A.-P. Sloan qui décida de produire

«.une voiture pour chaque bourse. et chaque

usage. » Cette diversification ne réduisait pas les

avantdges de ' la production ‘de masse dans la
mesure ‘ouU - les sous-traitants fournissaient ‘les
mémes composants pourles différents modéles et

ol la flexibilisation 'du travail était-assurée par

l'appel-au travail saisonnier et ‘aux-salaires aux

piéces et celle des-machines par un outillage
semi-spécialisé avec.un réle important des outil-
leurs, Méme si ces principes qui devaient permet-
tre un ajustementiimmédiat de la production ala
demande ne furent parfois que trés partiellement
appliqués; ils furent néanmoins porteurs de chan-
gement organisationnel et.apportentun éclairage
sur les choix.effectués au Japon aprés la guerre.

En France, la prédominance du modéle fordien
fut maintenue aprés la guerre. 1l s'agissait, au
lendemain de la guerre, de fabriquer un produit
de masse pour le marché national, en France
comme en ltalie ou en Allemagne (4 CV Renault,
2 CV Citroén, Fiat 500, VW Coccinelle) puis de
diversifier la production pour répondre & I'amé-
lioration du niveau de vie. Mais cette diversifica-
.- Hon ne s’est pas accompagnée d’une standardi-
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La construction automobile en France, berceau
du taylorisme autant que lieu d’expérimentation
de sa remise en cause?, a évolué aprés guerre
de facon fort différente de celle de la construc-
tion automobile japonaise (cf. encadré).

La spécificité japonaise qui en résulte peut étre
présentée d travers un modéle dont il faut met-
tre en lumiére la rationalité ou la logique sans
prétendre toutefois faire une description réaliste
de |'ensemble des entreprises car le systéme de
production n’est pas homogéne et chaque

3 Cf. la description du secteur de ['automobile dans I'étude Travail et
emploi dans la métallurgie, op. cit.

sation des composants ni de l'introduction de
flexibilité du travail .ou des machines.. Chaque
nouveau modele était congu et fabriqué indépen-
damment des précédentis si bien que les construc-
teurs ne bénéticiaient pas d’économies d'échelle
importantes. Les unités de production se multi- =
liaient ‘mais elles: se reproduisaient: toutes &
ﬁidentique sans véritable innovation technologi-
que _ou. organisationnelle et supportaient. des
colts élevés. et des stocks importants & chaque
stade d'élaboration. Cette conception tradition-
nelle de la production standardisée et centralisée
utilisant .une main-d‘ceuvre peu:qualifiée et des
équipements lourds et spécialisés fut: profondé-
ment remise en cause par la crise qui-metiait en
évidence la rigidité technologique et financiére
d’un tel modéle face aux modifications de la
demande et a 'accroissement de la concurrence
internationale.

Dés le début des années-50, |'organisation de la
production ‘au Japon.repose sur. des. principes
proches "de ceux de Sloan: rdle des. sous-
traitants, place de l'outillage et des outilleurs,
décentralisation, flexibilisation ‘des machines et
des hommes et diversification progressive sur la
base des modéles existants. La ou-les Francais

‘produisaient du - volume, les Japonais produi-

saient'dela diversité et surtout de la qualité dans
le volume, en établissant des liaisons efficaces
entre constructeurs et sous-traitants et en appli-

uant des principes:de bonne gestion au niveau
ge |'atelier et méme de I'acte de fabrication: Cette
politique de « micro-gestion » permettait d'obte-
nir.un maximum d’efficacité avec des moyens.de
production limités.
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entreprise  module ou adapte ces principes
(Bouchut, 1989). Le «systtme Toyota» que
décrit cet auteur en est lillustration la plus
poussée en raison de son degré d’'achévement
et de son antériorité qui date de "adoption, en
1948, du grand principe de I'appel par I'aval
(pull system). Il consiste essentiellement en
I'adoption de mesures visant & simplifier l'orga-
nisation et & économiser les ressources :

— mise en place d'un systéme dit de « kanbans
de fabrication » permettant la production « juste
a temps» parce que ces éliquettes (kanban
signifie éfiquette ou carte, attachée & un contai-
ner de piéces) fransmettent |'ordre de fabrica-
tion d’'un poste de travail & un autre situé en
amont. Le poste amont ne recoit donc que les
ordres de fabrication correspondant au besoin
du poste aval au moment oU ce besoin appa-
rait ;

— lissage de la production en fabriquant les
pieces par petits lots facilitant leur écoulement
vers la chaine de montage ;

— réduction des temps de lancement, de
réglage et de ‘changement d'outils pour étre
prét a produire dés qu’un ordre arrive ;

— standardisation des opérations et fixation
des temps opératoires afin de garantir sécurité
et qualité ;

— implantation des machines de facon & facili-
ter le recours & des travailleurs « multifonction-
nels» et a permettre la rotation des taches
nécessaire a la flexibilité de l'atelier. Le pas-
sage d'une ligne de production traditionnelle a
une ligne en U procure une importante réduc-
tion de main-d'ceuvre car les travailleurs se
déplacent de machine en machine ou desser-
vent plusieurs machines. Ce systéme contribue a
supprimer les stocks et les manutentions inter-
médiaires et & accroitre la fluidité du processus
puisque les opérateurs ne sont plus isolés et
circulent en fonction du temps de cycle;

— mise en place de cercles de qualité s'inté-
ressant aussi bien & la standardisation des opé-
rations qu’a l'introduction de nouvelles ma-
chines pour économiser de la main-d‘ceuvre ou
des matiéres premiéres ;

— mise en place d'un contréle automatique des
défauts permettant & la machine de s’arréter
elle-méme en cas d’anomalie et libérant 'opé-
rateur de la tache de surveillance constante.

Le systeme de production de Toyota constitue,
conclut "auteur, une démarche cohérente visant
a simplifier et améliorer le processus de fabri-
cation en faisant descendre la gestion au
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niveau de l'acte productif. La fonction organisa-
trice du kanban se situe & ce niveau car la
quasi-disparition des stocks-tampons révéele les
problémes de fiabilité des machines, de qualifi-
cation du travail, de qualité des matieres pre-
miéres, etc. Le principe du «juste a temps »
« est de ce fait un redoutable principe de ratio-
nalisation : commencer & l'introduire, c’est avoir
la volonté d’accepter de modifier en consé-
quence ftout le systéme d’organisation de la
production » (Bouchut, op. cit., p. 186).

En introduisant une relation entre les opérations
productives et les opérations de gestion qui leur
sont associées et qui indiquent ce quil faut
produire, en quelle quantité et & quel moment,
le principe du kanban met en évidence le role
structurant de ces informations, distinctes des
connaissances techniques, dans l'organisation
du processus productif. La prise en compte de
cette dimension permet de mieux cerner les
traits constitutifs des paradigmes précédents
d’organisation du travail. Cependant, qualifier
le principe du kanban de principe de rationali-
sation peut sembler excessif si I'on veut lui
attribuer ainsi le caractére de nécessité que
revét en général le rationnel. Ne s’agit-il pas
plutét d’un principe d'optimalisation du systéme
productif parmi d'autres 1& o d’autres systémes
sont concevables de facon tout aussi cohé-
rente 2

ORGANISATION ET ECONOMIE DE
LINFORMATION

En effet, le systtme du kanban est parfois
opposé & un autre mode de gestion de la
production dont le MRP constitue |'exemple le
plus connu. Ce systéme consiste a calculer les
besoins en composants élémentaires nécessaires
au plan de production comme l'indique son
nom de Matferial Requirement Planning ou
encore de Manufacturing Resources Planning
car on peut 'étendre & l'ensemble des res-
sources nécessaires & la production .

L'intérét du MRP réside dans la dissociation
qu’il opére entre les composants soumis & une
demande aléatoire du fait des fluctuations du
marché et les autres. La demande aléatoire est
calculée par des méthodes statistiques et
I'ensemble des besoins est ensuite établi rigou-
reusement & partir de la structure des produits
finis décrite dans les nomenclatures de produits.
Le MRP remplit une fonction de pilotage de
I'outil de production en modifiant la planifica-

4 Voir le dossier sur la gestion de production, supplément au n° 38 de
I'Usine Nouvelle, septembre 1984.
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tion en fonction des perturbations ou des aléas,
aussi bien & long terme, en comparant le plan
de production avec les ressources critiques sus-
ceptibles de provoquer des goulets d’étrangle-
ment, qu'd court terme en effectuant pour cha-
que poste une comparaison charges-capacités.

Son utilisation requiert des données extréme-
ment fiables ainsi que des capacités de calcul
assez importantes selon les logiciels de GPAO
utilisés > mais, contrairement au kanban, le MRP
n‘exige pas une réorganisation de la production
et accepte les normes de |'entreprise, délais de
fabrication, taille des lots, stocks-tampons, taux
de rebut, efc. Il peut aussi traiter le cas des
productions extrémement diversifiées & volume
trés variable dans le temps l& ou le kanban, du
fait de la faiblesse du niveau des en-cours,
s‘adapte mal & ces variations soudaines et de
grande amplitude. Mais |'opposition entre les
deux systémes est plus profonde et reléve de la
maniére dont ces systémes traitent I'information,
de la nature de leur « économie information-
nelle. »

Lorsqu’on analyse la maniére dont les systémes
de production produisent et fraitent les données
qui leur sont nécessaires, on peut distinguer
trois grandes voies empruntées par chaque sys-
téme selon des combinaisons variées (Veliz,

1988) :

— la voie du calcul centralisé et explicite utili-
sant les informations fortement codées issues de
plans de production économiques et techniques
unifiés et cherchant & établir un optimum
global ;

— la voie de la décomposition hiérarchisée uti-
lisant également des informations codées mais
établissant des sous-optimums partiels, pas
nécessairement ordonnés, tels que les objectifs
que se fixent les fonctions traditionnelles de
I'entreprise, lorsqu’elles sont faiblement hiérar-
chisées ;

— une voie de I'automaticité technique qui se
sitte & l'opposé du caleul centralisé « puis-
qu’elle consiste non pas a extraire des proces-
sus techniques des données pour les recombiner
dans un plan de référence général ni méme
dans des plans de référence partiels de type
fonctionnel, mais, au contraire, & obtenir les
effets économiques recherchés directement au
sein du processus fechnique par des enchaine-
ments locaux et automatiques, sans calcul expli-
cite » (Veltz, art.cit., p.42).

5 La GPAO utilise divers types de données dont le contenu peut étre
plus ou moins fiable selon les conditions de leur production, comme
I'indique Zarifian (1987).
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Ainsi la chaine fordienne participe du troisiéme
modéle. Au lieu de procédures de coordination
explicites réglant la disposition des machines et
des produits et la mise en ceuvre du travail
humain, 'objectif de fluidité et d’ajustement de
I'engagement des hommes et des machines est
obtenu directement sous la contrainte physique
du systétme de convoyeurs. De méme, l'auto-
enchainement du kanban exige la régularité de
la production et crée des contraintes locales sur
le travail aussi fortes que celles de la chaine
fordienne dont il constituerait « une extension ».
La simplicité des méthodes de type kanban, que
'on oppose souvent & la complexité des sys-
t&mes informatisés de GPAQ, n’est sans doute
pas la seule raison de leur efficacité. On peut
en effet penser qu’en raison de |'absence de
procédures explicites et de prescriptions détail-
lées sur la conduite du travail, ces méthodes
exigent probablement de |'opérateur un surcroit
de flexibilité, d'engagement et de connaissances
des procédés de fabrication, de contrdle et
d’organisation de la production. Mais |'extrac-
tion d’informations et leur traitement par des
algorithmes définis n'est pas nécessaire, con-
trairement & la planification centralisée de 'ate-
lier qui opére au moyen de calculs explicites
dont la fiabilité est directement liée & la qualité
des données extraites des systémes physiques
de production et de circulation des biens. Une
telle planification permet théoriquement la ges-
tion d'une variabilité beaucoup plus grande
mais « elle se révéle souvent inopérante et con-
fre-productive & la fois parce que les données
ne sont ni stables ni fiables et parce que la
belle machine informatique communique mal en
réalité avec le systéme informationnel et cognitif
fondamental, qui est celui des hommes » (Veltz,
art. cit., p.44). Il resterait sans doute & formuler
plus précisément les liens enire le systéme
d'information d’'une part et d’autre part le mode
de distribution et la nature des connaissances
requises. Mais la distribution des connaissances
enitre les catégories professionnelles est égale-
ment affectée par la maniére dont ces catégo-
ries se constituent.

L'UTILISATION DE LA C
NUMERIQUE EN F!

L'intérét de cette étude comparative France-
Japon (Maurice et alii, 1988) réside dans la
possibilité d’expliquer les performances japo-
naises en matiére d'utilisation des nouvelles
technologies & base de micro-électronique par
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Les notions centrales employées en France pour
décrire les hiérarchies professionnelles ‘en fabri-
cation, cadres; ingénieurs; techniciens etouvriers,
ne ‘'se retrouvent.qu’imparfaitement au'Japon si
bien qu'il- est nécessaire de les redéfinir pour
comprendre, entre autres phénomenes; celui:de
l'utilisation d'une technologie comme la CN.

— La notion-de «.cadre »-qui, en France, peut
s'appliquer-aussi bien aux positions supérieures
qu'aux positions intermédiaires, ne posséde pas
au_Japon la -méme ‘extension. D’une part, les
membres de la maitrise d’atelier ou de |'encadre-
ment ‘de bureau n’ont pas le statut de cadre et
d’autre’ part, tous les ingénieurs n’ont pas non
plus: ce statut car ‘une proportion importante
d’entre eux sont classés comme des: exécutants;
au méme. titre: que: les. techniciens, au. moins
pendant la.premiére partie de leur carriére.

— La catégorie des techniciens comprend une
partie des:ingénieurs ‘en début de carriere qui
peuvent éire affectés & des:taches d'ouvrier aussi
bien que de: « technicien » ‘au sens francais:du
terme  avant d'effectuer. des tdches d'expertise
technique ou d'assumer.une fonction d’encadre-
"-ment. Les autres techniciens correspondent plutét
G une sorte de catégorie intermédiaire entre les
~ouvriers qualifiés et les ingénieurs parce qu'ils
n’ont pas acquis par formation initiale ou en
~cours de carriére les compétences nécessaires
pour assumer ‘des" taches d’ingénieur. On voit
ainsi;qu'a ladifférence de la'France, la catégorie
des techniciens et méme celle: des ingénieurs;

la structure de « l'espace professionnel » propre
a la fabrication dans les industries japonaises.
En premier lieu, la logique de linvestissement
technologique n'est pas étrangére au dévelop-
pement de savoir-faire et & l'utilisation de con-
naissances techniques mais ceux-ci sont & leur
tour reliés & la structure des hiérarchies profes-
sionnelles dans |'entreprise (cf. encadré) comme
le montre I'exemple de la commande numéri-

que (CN).

Au Japon, la programmation, intégrée au ser-
vice des méthodes, est effectuée par des pro-
grammeurs titulaires d'une formation supérieure
de niveau ingénieur ou technicien et possédant
une importante expérience  professionnelle
acquise par mobilité interne dans différents ser-
vices de lentreprise. Mais elle ne constitue
qu'une part de leur activité car ils s‘occupent
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dans une certaine mesure, sont des catégories
transitoires 'qui- ne. correspondent ‘pas .a une
position ou G un statut professionnel relativement
stable.

— La ‘maitrise d'atelier ne constitue ‘pas ‘une
catégorie professionnelle spécifique et ses mem-
bres ont le ‘méme statut que les ouvriers. lls
appartiennent ‘d'ailleurs aux’ mémes. syndicats
dont:sont exclus les'membres de I'encadrement
moyen ou supérieur. Le premier:niveau.de mai-
trise .correspondant au coniremaiire ou au chef
d’équipe en France ‘est considéré plutét comme
leader d'une équipe que comme premier rang
d’une hiérarchie a la-francaise.

— ‘Les ouvriers, surtout dans les grandes entre-
prises, sont recrutés directement & la sortie du
systéme scolaire. Leur qualification se développe
ensuite au fur et:a.mesure de leur déroulement de
carriére en.utilisant la rotation dans. différents
postes de travail et la formation sur le tas (on the
job . training) parfois associée & des stages de
formation ‘organisés par l'entreprise. Le: statut
hiérarchique sera "déterminé & la fois par le
niveau -de " qualification: acquis -au' travail et
l‘ancienneté dans 'entreprise.

En bref, le systéme japonais est fondé sur une
logique de développement de la ‘qualification,
alors que le systéme francais est fondé sur une
logique de promotion hiérarchique dans:la me-
sure ou les promotions les plus significatives sont
les passages & la- maitrise et les passages. &
cadres qui n’intéressent qu’une faible proportion
des effectifs, le reste_ demeurant dans des fonc-
tions subclternes et peu considérées.

également de [l'acquisition des nouvelles
machines et tfravaillent & I'amélioration des pro-
cédés de fabrication. Les contacts entre pro-
grammeurs, opérateurs et maitrise sont trés fré-
quents et & |'occasion de l'installation de nou-
velles machines, ils vont ensemble chez le cons-
tructeur suivre des stages puis travaillent
ensemble & la mise au point de ces machines
en atelier. Les opérateurs apprennent & pro-
grammer en suivant des cours organisés par les
ingénieurs et en se formant sur le tas avec les
programmeurs. Ces derniers, en effet, ont une
formation universitaire plutdt théorique ne com-
portant que trés peu de travaux pratiques sur
machines si bien que leur formation & la pro-
grammation se réalise & la fois par apprentis-
sage des langages auprés de programmeurs
confirmés et par apprentissage du fonctionne-
ment des machines auprés des opérateurs con-
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firmés. Ceux-ci en retour acquiérent des con-
naissances en matiére de CN auprés de ces
ingénieurs. Au fur et & mesure que les opéra-
teurs maitrisent la programmation, les ingé-
nieurs peuvent alors se consacrer davantage a
I'amélioration technique des machines ou &
I'optimisation de certains programmes com-
plexes.

Ce chevauchement des compétences et des
expertises contribue & constituer une profession-
nalité homogéne qui s'oppose a la stratification
hiérarchique de professionnalités différentes du
systéme francais. Méme si la fonction de pro-
grammation est souvent formellement localisée
dans le service des méthodes, on observe un
iransfert progressif des connaissances et savoir-
taire en programmation des ingénieurs ou tech-
niciens des méthodes aux opérateurs en atelier.
Ce ftransfert n’est pas formellement organisé
mais correspond & une relation entre program-
meur et opérateur qui intégre une dimension de
formation. Il est I'expression des relations de
réciprocité qui existent dans la plupart des
groupes japonais ainsi que d'un type d’organi-
sation qui favorise les chevauchements entre
fonctions ou taches, grace & des définitions
d’affectation qui restent toujours trés floues.

Il en est de méme des relations entre |'atelier et
d’autres services techniques fonctionnels comme
la qualité si bien que la question souvent évo-
quée en France d'un rapprochement entre |'ate-
lier et ces services « n‘a pas lieu de se poser »
au Japon car « la fagon dont se sont constitués
les espaces d’organisation, les espaces de qua-
lification, et les catégories d’acteurs eux-mémes
ne semble pas avoir engendré les mémes diffi-
cultés (organisationnelles, relationnelles, structu-
relles) dans ce cas que celles que I'on cherche
a surmonter & la faveur du développement des
« technologies nouvelles » en France et dans

d’autres pays occidentaux » (Maurice, op. cit. p.
369).

A la lumiére de l'expérience japonaise, on voit
dés lors que l'importance accordée a la caté-
gorie des techniciens dans les entreprises fran-
caises constitue 'un des traits spécifiques de la
solution adoptée en France a ce genre de diffi-
culté. D’une part, cefte catégorie se substitue &
la promotion d'ouvriers qualifiés qui, aupara-
vant, accédaient au statut d’'agents techniques
dans les services techniques et d’autre part, elle
permet de maintenir une certaine relation entre
les ouvriers et opérateurs d'atelier et les ingé-
nieurs, et donc de combler en partie la distance
professionnelle et sociale qui sépare ces deux
catégories extrémes. Mais le développement de
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cefte catégorie peut aussi avoir des effets per-
vers en limitant les possibilités de développe-
ment de la professionnalité ouvriére par 'affec-
tation a ces nouveaux techniciens de téches et .
de fonctions qu'un ouvrier qualifié aurait pu
assumer aprés une formation adéquate. Il en
résulte une rupture entre des strates profession-
nelles qui n‘ont pas de références communes et
qui tendent & s'isoler I'une de l'autre en géné-
rant & nouveau le type de dysfonctionnement
que le développement de la catégorie des tech-
niciens avait précisément pour but d’éliminer.

Selon un point de vue récent exprimé lors d'un
colloque franco-allemand sur les nouvelles
formes de rationalisation de la production ¢, la
sociologie du travail a souvent pris comme
objet d’étude le poste de travail ou l'atelier aux
dépens d'une démarche plus globale d’étude
de la production dans I'entreprise. Cependant,
I'examen des études et recherches mené dans
ce bilan incite & nuancer quelque peu cefte
opposition car l'analyse du poste de travail
n‘exclut jamais la prise en considération de
I'ensemble des fonctions ni I'étude de leur arti-
culation. Ce sont plutét les conséquences en
matiére de connaissances requises qui sont dif-
férentes dans la mesure oU le mode d’adéqua-
tion de la formation a l'emploi dépend forte-
ment de la fagon de décrire le travail et son
organisation. La démarche dite adéquationniste
est en effet difficilement évitable lorsqu’on vise
ad proportionner la formation, considérée
comme une certaine quantité de connaissances
déterminées, & ce qui semble nécessaire dans
certaines situations prédéfinies. On peut, par
exemple, adapter le contenu d'une nouvelle for-
mation & un type de poste de travail, ou plus
souvent maintenant, définir ce contenu en le
situant dans une filiére & un certain niveau —
formation de maintenance de niveau il par
exemple. On peut aussi parler d’emplois de
niveau V, IV ou lil en sous-entendant que les
personnes qui occupent ces emplois doivent
posséder pour les occuper de facon efficace
des formations de ces niveaux. Enfin, on peut
définir une formation minimale requise par les
besoins de la société, telle que le niveau bac
pour la presque totalité d'une classe d'age.
Dans ces différents cas, la situation est prédéfi-
nie de facon plus ou moins précise, poste de
travail, fonction, famille d’emplois ou employa-
bilit¢ plus générale en tant que possibilité

6 Cf. P. Veltz, dans son introduction & l'ouvrage collectif L'aprés-
taylorisme (P. Cohendet et alii, 1988).
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d’occuper un emploi quelconque maintenant ou
dans un futur proche.

— Le poste de travail et les besoins de forma-
tion

Les études sur I'automatisation qui mettent en
relation des transformations techniques et des
modifications de contenu d'emploi de diffé-
rentes catégories de travailleurs sont logique-
ment centrées sur I'analyse des postes de tra-
vail. Ces études menées de la fin des années
70 au milieu des années 80 décrivent |'automa-
tisation comme un processus de fusion entre
I'exécution d'un travail et la direction ou la
maitrise de cette exécution, de sorte que l'infer-
vention humaine ne porte plus, comme a |'étape
précédente du fravail mécanisé, sur la direction
de ce que fait la machine puisque celle-ci se
dirige elle-méme, mais sur la direciion de cette
direction, autrement dit sur sa programmation,
et également dans une certaine mesure sur
I'évaluation des résultats de facon & en optimi-
ser le fonctionnement. Cette analyse s’applique
au travail qualifié comme au travail non quali-
fié et entraine des conséquences importantes en
matiére de distribution des connaissances.

Les savoirs et connaissances requis pour la pro-
duction peuvent étre dichotomisés en connais-
sances des procédures de préparation des pro-
grammes, fonctionnant sur un mode « algorith-
mique », et savoir-faire traditionnels relatifs a la
maitrise des opérations productives. Le constat
de la variabilité du contenu des tdches de
I'opérateur dans différentes situations d’entre-
prise (qui se distinguent essentiellement par la
taille et le produit fabriqué) permet d’en induire
la variabilité  des savoirs et connaissances
requis. Dans certains cas, les savoir-faire tradi-
tionnels ne semblent plus requis chez 'opéra-
teur dans la mesure ou ils peuvent étre comple-
tement formalisés et intégrés dans un corps de
procédures informatiques. Dans d’autres cas,
les incertitudes pesant sur le procédé de fabri-
cation ne peuvent étre complétement réduites et
exigent des interventions & différentes étapes de
la production allant de la mise au point du
programme & son test ef & la surveillance du
fonctionnement de la machine si bien que les
savoir-faire traditionnels ne disparaissent pas
chez les opérateurs et peuvent méme étre com-
binés & certaines connaissances en matiére de
procédure informatique. La dichotomisation des
savoirs et connaissances que permet I'automati-
sation rend alors possible leur affectation & des
catégories professionnelles différentes, opéra-
teurs d'un coté, régleurs, agents de maitrise,
Iechmcnens de méthode ou programmeurs de
"autre
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— La perspective de l'intégration systémique

La plupart des études centrées sur le poste de
travail ne s’y maintiennent cependant pas en
raison des limitations de l'‘automatisation. Les
systtmes de production n’échappent jamais
totalement aux aléas et dysfonctionnements et
de plus en plus, comme le montrent les études
sur la construction automobile, « produire, c’est
dépanner » (Bercot, 1989, p. 162). Le rappro-
chement de la fabrication et de I'entretien et
leur intégration en un systéme cohérent consti-
tue donc toujours le cceur de l'interprétation des
transformations de la production. Mais il est
possible de généraliser cette forme d'intégra-
tion & l'ensemble des fonctions de I'entreprise.
En effet, les tenants de I'analyse au niveau du
systéme de production pensent que la compétiti-
vité s'obtient par « une meilleure coordination-
intégration & l'échelle du systéme de production
dans son ensemble et non plus seulement de
telle ou telle de ses parties » (Veltz, 1988, p.
35). Les études examinées ici montrent que cette
coordination peut éitre obtenue de deux
maniéres différentes.

Il peut s'agir d’'une intégration fonctionnelle
totale dans laquelle le moge de rapprochement
de la fabrication avec l'entretien est étendu au
contréle, aux méthodes, voire aux études et aux
fonctions  technico-commerciales et commer-
ciales, intégrant également la gestion de pro-
duchon et méme, selon les considérations les
plus récentes, la gestion prévisionnelle des
emplois. La logique de cette intégration repose
sur la recherche d'un optimum global pouvant
étre atteint par la voie du « ca/gcul centralisé »
opérant sur des paramétres de production ren-
dus homogénes et permettant de définir des
« plans de références économiques et techni-
ques unifiés » (Veltz, art. cit, p. 42). Cefte
« économie informationnelle » exige d'extraire
et d’expliciter le plus complétement possible les
données issues des processus physiques et
organisationnels de production et de gestion
afin de leur appliquer les iraitements algorith-
miques nécessaires aux calculs d’optimisation
réalisés centralement.

Un second mode de coordination des activités
productives visant & la recherche d'un optimum
global peut étre envisagé en maintenant le
caractére central de la fabrication. Les liaisons
entre les fonctions de fabrication, de contrdle,
d’eniretien et d'autres activités comme la ges-
tion de production sont réalisées au travers de
activité  experte de |'opérateur. L'ouvrier,
devenu «un ouvrier-technicien » est egclemenf
le meilleur expert de ce qui se passe sur son
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installation. La connaissance des procédés de
production par le groupe ouvrier, loin de s'af-
faiblir, s’approfondit et s'étend au savoir de
gestion consistant & suivre des indicateurs ou
taire des calculs d'écart vis-a-vis de standards
a respecter, débouchant sur les relations avec
la clientéle, les fournisseurs, les services techni-
ques. Ce mode de coordination semble reposer
sur une logique différente de la logique du
caleul centralisé comme le suggére I'utilisation
de méthodes de gestion du type «juste &
temps » (kanban).

Les enseignements que |'on peut tirer en
matiere de formation portent sur la dualité des
modes de connaissance associés a ces modes
de coordination des activités. La coordination
par le calcul centralisé fait appel & des algo-
rithmes et & des procédures explicites et forma-
lisées qui indiquent ce qu'il faut faire, comment
le faire et quand le faire. La coordination par
des méthodes du type kanban est atteinte en
posant des contraintes sur l‘action et en les
généralisant & de larges secteurs et a diverses
catégories de personnel de production. L'inter-
prétation de ces contraintes implique des con-
naissances tacites, communes aux intervenants
et relatives aux processus physiques comme aux
relations plus ou moins informelles de travail.
Naturellement, les compétences réelles font
appel & des combinaisons variées de ces deux
catégories de connaissances, procédures et
connaissances de sens commun, mais celles-ci
ne sont pas également formalisables, enseigna-
bles et diffusables. Cette distinction devrait per-
mettre  d'éclairer plusieurs  problémes que
posent les relations entre formation et emploi
dans la métallurgie.

La dichofomisation des savoirs et connaissances
de production que permet la commande numé-
rique renvoie & cetfte distinction car les connais-
sances en matiére de programmation sont des
connaissances de type procédural alors que
celles relatives a I'usinage sont souvent plus
malaisées & définir et se fondent davantage sur
les capacités des opérateurs sur machine-outil &
expliciter leur expérience. De ce point de vue,
les études comparatives France-Japon permet-
tent de s'interroger sur les limites de la compé-
tence fondée sur des connaissances procédu-
rales. Elles montrent en effet que les compé-
tences des programmeurs et opérateurs pro-
viennent en grande partie de leur expérience du
travail dans sa double acception de rapport
aux choses, & la matiére, aux procédés, et de
rapport aux hommes de différentes catégories
professionnelles mais partageant une culture
commune, c'est-a-dire ayant en commun une

30

certaine maniére de résoudre des problémes
techniques et organisationnels. Ces problémes
de répartition des savoirs et connaissances liées
& la diffusion de la commande numérique
appellent un élargissement de la formation aux
fonctions autres que la fabrication qui infervien-
nent de plus en plus directement dans la pro-
duction en atelier, telles que la gestion, la qua-
lité, 'amélioration des procédés et de I'organi-
sation.

— L’environnement de I'entreprise et I'évolution
des professions

Les tendances & la rationalisation du travail que
les études précédentes explorent ne peuvent
étre considérées isolément du marché du tra-
vail, des systémes de formation et, plus généra-
lement, de la structure de la main-d‘ceuvre dis-
ponible pour des emplois industriels. Ces élé-
ments constituent le cadre des politiques de
rationalisation systémique des entreprises. Mais
I'une des caractéristiques principales de la
période étudiée semble bien résider dans la
déstabilisation de ce cadre et « rien ne laisse
présager pour l'‘avenir un refour & une situation
stable o0 les entreprises industrielles pourraient
a nouveau fabler sur une continuité & long
terme de l'offre de main-d’ceuvre en termes de
qualification, capacités, motivations et intéréts »
(Lutz et Hirsch-Kreinsen, 1988, p. 50). Si la
tendance & une reprofessionnalisation du travail
d’exécution apparait & I'heure actuelle plus pro-
bable que d’autres, elle peut toutefois s'opérer
de deux maniéres différentes.

Le mouvement de retour & l'atelier conjointe-
ment & la doctrine de 'ouvrier-opérateur-meil-
leur expert de la fabrication met I'accent sur
une reprofessionnalisation des  catégories
ouvriéres en continuité avec les techniciens
d'atelier et les services de méthodes et de ges-
tion de la production. Les études comparatives
France-Japon montrent combien cefte concep-
tion « ateliériste » de la production exige de
continuité et d’homogénéité sociale et culturelle
entre les différentes catégories de personnel de
I'entreprise. Méme si, au Japon, la hiérarchie
dans l'entreprise est plus formalisée et codifiée
u'en France, sa production obéit & des régles
3ifférentes qui ne se fondent pas sur la sépara-
tion entre des catégories professionnelles
d'ingénieurs, de tfechniciens et d’ouvriers qui
doivent une grande part de leur homogénéité a
leur production au sein du systéme éducatif.

On concgoit dés lors que «le mouvement de
rétrocession, au moins partiel, de l'intelligence,
des compétences et des marges de décision des
bureaux vers l'atelier » puisse s'opérer « non
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par une reprofessionnalisation des ouvriers de
production, mais par le recours & des salariés
ayant un niveau d’éducation et de formation
fotalement différent » et qui seraient beaucoup
plus proches du milieu social et professionnel
« des concepteurs et promoteurs des systémes
et modéles de rationalisation » (Lutz et Hirsch-
Kreinsen, op. cit., p. 52). Si un tel scénario peut
étre contesté dans le cas de |’Allemagne, il
semble beaucoup plus réaliste dans un pays
comme la France, « largement tributaire pour le
recrutement des compétences technico-indus-
trielles du systéme de I'Education nationale, de
ses valeurs et orientations mérifocratiques et
des modes et critéres de sélection qui y préva-
lent » (Lutz et Hirsch-Kreinsen, ibid).

D’autre part, I'un des traits saillants de I'évolu-
tion récente réside dans la diffusion d’'un profil
dit de technicien supérieur qui résulte en
grande partie de la constitution progressive de
cette filiere a l'initiative du systéme éducatif. La
forte augmentation de l'offre de diplémés de
STS (sections de techniciens supérieurs) et des
IUT (instituts universitaires de technologie) dans
les spécialités industrielles et leur insertion mas-
sive dans des emplois de technicien, de dessi-
nateur et, dans une moindre mesure d’agent de
maitrise, ces derniéres années, traduit sans
doute une politique des entreprises visant &
privilégier ce niveau de formation pour alimen-
ter I'ensemble des fonctions et classifications de
techniciens. Cette catégorie se substituerait alors
a la promotion d'ouvriers qualifiés qui accé-
daient jusqu'd présent aux statuts d'agent tech-
nique et d'agent de maitrise. Ce processus n'est
cependant pas uniforme et n‘a sans doute pas
les mémes effets dans tous les domaines de
spécialité et de compétence de |'entreprise.

Parmi les formations industrielles de niveau ll,
les diplémés de I'électronique et de I'électricité
se retrouvent actuellement presque toujours sur
des emplois de technicien dans leur spécialité.
Ce n'est pas le cas des formations de méme
niveau en mécanique oU des proportions non
négligeables de jeunes occupent des emplois
d’ouvriers et constituent sans doute des candi-
dats sérieux en cas de promotion. Or, dans les
spécialités de la mécanique les effectifs en for-
mation sont encore trés importants au niveau V
et des enquétes récentes monfrent que les
diplémés de ce niveau confinuent & alimenter
les emplois d'ouvrier qualifié. C'est probable-
ment dans ces secteurs et ces spécialités que
les concurrences entre niveaux de diplémes et
les phénomeénes de substitution évoqués ci-des-
sus seront les plus intenses. Ainsi, le devenir de
ces spécialités est-il un élément important du
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débat actuel sur I'évolution des catégories d’ou-
vrier et de technicien, débat qui n'est pas
encore tranché comme le montrent les premiers
résultats des insertions de dipléomés de bacs
professionnels de la mécanique puisque plus
d’un tiers d'entre eux sont classés ouvrier pro-
fessionnel deux ans aprés leur insertion, mais
également autant le sont en technicien.

Jacques Merchiers,
CEREQ
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