Changements techniques,
changement des mentalités :
une enquéte ad Nantes en 1938

Les années 30 restent une des périodes les plus
mal connues de notre histoire. Elles seraient
pourtant riches d'enseignements pour réfléchir
autour des rapports entre formation et emploi, sur
les effets des crises et des mutations technologi-
ques, sur les types de formation mis en place. Il est
toutefois difficile d’'imaginer auvjourd’hui que les
transformations de |’entre-deux-guerres puissent
étre au moins aussi importantes que celles des
vingt derniéres années.

Rappelons-nous d’abord que ceux qui ont une
quarantaine d’années en 1930 ont vu apparaitre
I'essentiel des éléments sur lesquels reposent
encore notre univers technique. Dans les trans-
ports ce sont les formes modernes de chemin de
fer (compound, locomotive électrique), I'automo-
bile, le métro, I'avion, le sous-marin; dans les
moyens de reproduction et de communication, la
pellicule photographique, le cinéma, la rotative,
I'offset, le phonographe, le téléphone, la radio,
etc. ; dans le domaine scientifique & application
industrielle, I'air liquide, le froid industriel, le
radium, les rayons X, etc.; dans le domaine
industriel, le moteur & explosion, le moteur électri-
que, la soudure autogéne, les machines transfert,
etc. ; dans le travail de bureau, la dactylographie
et la mécanographie.

Si l'on ajoutait tout ce qui concerne la vie
quotidienne, que ce soit la mécanisation sous
toutes ses formes de la vie domestique, ou les
transformations socio-politiques (notamment |'ap-
parition du premier régime socialiste ou la montée
des régimes fascistes), on se trouve confronté &
des mutations qui obligent & repenser le monde
autrement et & réorganiser la formation dans son
ensemble .

1 Béraud H., La gerbe d‘or, Editions de France, Paris, 1932, pp. 165-
166. L'auteur donne une image beaucoup plus compléte de ce qui
meurt et ce qui nait.
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C'est sur cette base que les transformations
industrielles vont toucher, de facon inégale, les
différentes branches d’industries. Nous nous limi-
terons ici au secteur des métaux, c’est-a-dire &
I'ensemble des constructions métalliques (char-
pentes, chaudronnerie, forges, fonderies, plombe-
rie, meubles métalliques, efc.) et mécaniques
(armement, automobiles, aviation, constructions
navales, machines-outils, matériel ferroviaire,
etc.). Ce secteur peut étre considéré comme le
secteur phare de I'entre-deux-guerres, et celui ouU
les transformations seront les plus caractéristi-
ques.

C'est au cours de la Premiére Guerre mondiale,
dans 'effort de guerre, que les transformations
s’amorcent. Sur le plan technique, I'apparition du
chalumeau oxyacétylénique et la soudure électri-
que vont bouleverser le secteur de la construction
métallique, faisant reculer des activités comme la
forge et la fonderie, permettant la simplification
du travail et remettant en cause l'existence de
toute une série de métiers comme les forgerons,
les riveurs, les mouleurs, etc. Dans la construction
mécanique, c’est l'infroduction du moteur électri-
que qui permet |'utilisation de machines-outils de
haute précision semi-automatiques ou automati-
ques requérant une main-d’ceuvre de moindre
qualification. C'est enfin, dans les deux secteurs,
le développement des instruments de mesure qui
remplaceront le “coup d'ceil” de I'ouvrier qualifié.

Pendant la Premiére Guerre mondiale, I'em-
bauche des femmes et des travailleurs coloniaux
dans les usines a conduit & la mise en place de
formes de rationalisation et de simplification du
travail (le taylorisme n’étant qu’une des formes
parmi d’autres) et au développement de la méca-
nisation. Le mouvement ainsi amorcé ne fera que
s’amplifier pendant I'entre-deux-guerres, méme si
I'on assiste, lors de la crise économique, au renvoi
des ouvriers coloniaux ou des immigrés et au
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retrait des femmes du marché de la force de
travail.

Les innovations techniques liées & la rationalisa-
tion entrainent la réduction brutale des manceu-
vres, la remise en cause de certains métiers et le
développement massif des ouvriers spécialisés
(manceuvres spécialisés & I'époque) qui surgiront
sur la scéne politique et sociale au moment du
Front populaire. A la veille des gréves de 1936, la
CGT est, pour l'essentiel, un syndicat d’ouvriers de
métier et de professionnels des petites et
moyennes entreprises ; en juillet 1936, la CGT est
devenue un syndicat dominé par les manceuvres
spécialisés des grandes entreprises 2.

Au lendemain de la Premiére Guerre mondiale,
I'évolution de la situation industrielle conduit les

L’orientation professionnelle dans son fonctionne-
ment méme marque la transformation qui vient de
se produire en séparant le «fravail qui s’ap-
prend » (métiers et professions) qui reléve de
I'orientation professionnelle, et le « fravail qui
s’exécute » (taches et fonctions) qui reléve de la
sélection . P. Naville montrera que le probleme
est beaucoup moins simple en rappelant "activité
de l'orientation professionnelle dans les années
30. De 1932 & 1937, face a la crise, elle a pour
tache officielle de détourner les jeunes des sec-
teurs oU il y a sureffectifs ; de 1937 & 1939, dans le

2 Collinet M., L’esprit du syndicalisme, Editions ouvriéres, Paris, 1951,
pp. 118-121.

3 Courthial A., L'orientation professionnelle, Blond et Gay, 1942, pp.
98 et svivantes. Voir aussi Vercier C., Comment on devient ouvrier
qualifig, PUF, Bibliothéque du peuple, Paris, 1942, 64 p.
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pouvoirs publics & s'interroger sur la formation
professionnelle, sa transformation et son adapta-
tion. C'est d'abord la loi Astier qui entraine la
réorganisation de |'apprentissage et de 'ensei-
gnement professionnel, la création du certificat
d’aptitude professionnel et du brevet profession-
nel. C'est le rattachement, via la création d'un
secrétariat d'Etat, de I'enseignement technique au
ministére de |'Education nationale. Mais c’est
aussi la création de I'orientation professionnelle,
le recours aux tests psychotechniques (inaugurés
pendant la guerre de 1914), et, a la suite de la
crise, le probléme de la formation des chomeurs
en vue de leur réinsertion professionnelle. Ainsi se
met en place une démarche qui ne cessera de
s'étendre : la scolarisation de la formation profes-
sionnelle.

cadre de l'intervention de I'Etat sur la redistribu-
tion de la main-d’ceuvre, « la direction de I'ensei-
gnement technique demande expressément aux
orienteurs de se transformer en sélectionneurs au
profit de I'industrie de guerre, c’est-a-dire essen-
tiellement de la métallurgie sous toutes ses
formes » *.

Face aux changements technologiques rapides,
I'orientation professionnelle envisage les métiers
comme des ensembles de ramifications reliées
a des troncs communs et considére que les
modifications se produisent au niveau des rami-
fications sans altérer profondément le tronc?®.

4 Naville P., Théorie de I'orientation professionnelle, Gallimard, coll.
« ldées » (1 édition 1945), 1972, pp. 18-19.

5 Courthial A., op. cit. pp. 116-117.
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On retrouve la méme idée de non-altération
des éléments fondamentaux de la formation
dans un texte de Georges Friedmann sur I'Ap-
prentissage et la culture professionnelle en
1939¢. Friedmann note que, malgré la mécani-
sation, le travail manuel reste la meilleure pré-
paration car il développe « les qualités d'intelli-
gence, de réflexion, de jugement», il permet
d’'acquérir « le tact, I'habileté, le jugement, le
coup d’ceil », la patience nécessaire devant « la
lenteur du travail @ la main» et le sens du
« fini », contrairement a la formation sur
machine prénée par certains.

On touche ici au cceur méme des rapports
entre formation et emploi dans les périodes de
mutations  technologiques : quelles capacités,
quelles “adaptitudes”’, quels savoirs et quels
savoir-faire faut-il développer ou entretenir, et
par quels moyens, pour former des travailleurs
compétents ¢

Une enquéte, réalisée a Nantes en 1938, par un
directeur d'école pratique de commerce et
d’industrie nous offre la possibilité de cerner
plus concrétement la question. Elle ne concerne
que le secteur des métaux et porte sur des
activités de travail caractéristiques des transfor-
mations de ce secteur: un métier qui disparait,
le modeleur; une famille d’emplois qui se
transforme (ajusteur, tourneur, fraiseur, outil-
leur) ; un nouveau métier potentiel, le soudeur.

Les données utilisées sortant de dossiers
d’archives qui resteront difficilement accessibles
a la plupart des lecteurs, nous avons choisi
d'en citer de larges exiraits. Il est une seconde
raison plus fondamentale de garder les textes
d'origine : un léger glissement dans le vocabu-
laire du commentaire conduit & déformer la
facon dont les questions sont abordées. Dans
un méme souci, pour éclairer le dossier ou
préciser le questionnement, nous avons toujours
recherché des textes d'auteurs contemporains
de l'enquéte et concernés par les problémes
qu'elle traite afin d’éviter, autant que faire se
peut, I'anachronisme historique.

LENQUETE |

En juillet 1938, le directeur de I'école pratique
de commerce et d’industrie de Nantes adresse
au maire de Nantes un dossier contenant les
résultats d’'une enquéte qu'il vient de réaliser,
accompagné d'une lettre d’explication : « Le 28

6 Friedmann G., Problémes humains du machinisme industriel, Galli-
mard, 1946, pp. 222-223.

7 Selon I'excellente formule de P. Naville, op. cit., p. 86.
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décembre 1937, Monsieur le sous-secrétaire
d’Etat de l'enseignement technique me deman-
dait de lui donner fous renseignements utiles sur
le fonctionnement et le développement des dif-
férentes sections existant & I'école. Etant donné
la situation économique et sociale actuelle,
I'évolution rapide de certains procédés de ftra-
vail, j‘ai cru qu'il était de mon devoir de procé-
der a une large enquéte... Au cours de cette
longue enquéte, j'ai acquis la conviction pro-
fonde que le probléeme capital qu’il faut résou-
dre rapidement est celui de la formation d’ou-
vriers de choix manquant actuellement un peu
partout ». ®

On peut comprendre & travers le document lui-
méme la facon de procéder du directeur de
I'école. |l envoie d'abord une lettre expliquant
sa démarche et demandant un rendez-vous. Les
lettres sont adressées aux entreprises et aux
syndicats patronaux, & linspection de I'ensei-
gnement technique et & l'orientation profession-
nelle. Les réponses laissent apparaitre deux
situations : le directeur de I'école n'obtient pas
de rendez-vous mais l'entreprise répond aux
vestions posées dans la letire ; il rencontre la
airecﬁon ou des cadres plus au fait des pro-
blemes de formation, et I'entreprise confirme
par écrit la facon dont elle voit le probléme.

Il est difficile de savoir si ces réponses écrites
sont le résultat d'une demande du directeur ou
si elles ne reflétent que I'usage commercial qui
veut que toute conversation soit confirmée par
écrit. On peut toutefois supposer que le direc-
teur avait souhaité ces réponses écrites pour
pouvoir les transmettre au maire, d’autant plus
qu'il espérait obtenir, & la méme époque, un
équipement en machines modernes. On peut
donc estimer que l'on posséde la totalité des
réponses qui se présentent toutes sous forme de
lettres argumentées.

Avant d’aborder notre probléme, il importe de
décrire les protagonistes de l'enquéte et les
rapports qu’ils entretiennent entre eux.

L’ECOLE LELOUP-BOUHIER

C'est sous ce nom ou sous celui d’Ecole Launay
que l'école est connue dans la ville, la direction
et l'association des anciens éléves ayant tou-
jours refusé de la voir assimilée aux écoles
pratiques du commerce et de I'industrie. L'école
a fété son centenaire en 1934, centenaire qui

8 Rapport de M. Godat, Archives municipales de Nantes, R1 Carton
16.
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fut en méme temps un rappel de son histoire et
de sa création dans le cadre de la loi de 1833.
La loi voulait des écoles primaires supérieures,
la ville voulait une école professionnelle ayant
pour objectif de préparer aux écoles des “offi-
ciers de lindustrie”, c'est-a-dire aux Ars et
Métiers, de produire des “sous-officiers de
Vindustrie et du commerce”, de faire des “tra-
vailleurs bourgeois”. La direction de Iécole
protestera toujours contre les termes de “pri-
maire”, puis de “prafique” qui apparaissent
dans son fitre.

Une école privée concurrente, rachetée par la
ville, deviendra I'Ecole nationale d’enseigne-
ment primaire supérieur et professionnel en
1898 et se verra atiribuer le monopole de la
préparation aux Arts et Métiers & la veille de la
Premiére Guerre mondiale. Devant les protesta-
tions du directeur de I'école Leloup-Bouhier, qui
craignait une diminution du prestige de son
établissement et donc des effectifs scolaires, le
chef du bureau de I'Enseignement de la mairie
rappelle qu'« il ne faut pas perdre de vue que
dans une démocratie ou la classe populaire
exerce sa souveraineté, il ne peut éfre question
de considérer comme indigne la tache qui con-
siste a préparer des fils d’ouvriers a gagner
honorablement leur vie par le travail ».°

La loi de 1898 q, de plus, supprimé les sections
préparatoires destinées & recevoir les candidats
aux bourses; ceux-ci se dirigent alors vers
I"école primaire supérieure, qui voit sa section
commerciale se développer aux dépens de
celle de Leloup-Bouhier ; 'école devient de plus

On peut mesurer la dégradation du prestige de
I'école en comparant deux faits: sous Louis-
Philippe, le College Royal, craignant de voir
I"école se transformer en collége ou lycée tech-
nique, essaie de la controéler ou de la détruire ;
vers 1930, les instituteurs envoient leurs éléves &
I"école primaire supérieure et, malgré des invi-
tations réitérées & venir visiter l'école, aucun
d’entre eux ne répondra & linvitation.

C'est dans le cadre de cette perte de prestige
de I'école et dans |'espoir de la voir se rénover,
s‘adapter au marché du travail et retrouver son
importance, que le directeur de l'école méne
son enquéte.

On aura une idée plus précise des caractéristi-
ques de l'école & travers la répartition de ses
effectifs selon les sections et les types de for-
mation.

Les sections industrielle et marine sont prépon-
dérantes avec 79 % des effectifs. Dans la sec-
tion industrielle, les ajusteurs et les tourneurs
(qui commencent par faire |'ajustage) dominent
avec 65 % de l'effectif (et 49 % de l'ensemble
de l'école). Au certificat d'études pratiques
industrielles de I‘année précédente (1928),
I'école avait présenté 71 candidats (parmi les-

Tableau 1

Répartition des effectifs entre les sections
selon I'année de scolarité (1929)

. . 2 . S . . . Mécanique
en plus étroitement industrielle. Enfin les bati- Année de | Section Sedlion Section Total
.. o, scolarité industrielle | commerciale .
ments et équipements seront laissés & 'abandon marine
jusqu'a la fin des années 20 tandis que s’ou-
vrent des écoles professionnelles privées 1" année 93 34 8 135
« magnifiquement installées et outillées» et 2° année 92 24 8 124
pourvues d'un internat, élément essentiel dans 3 année 65 20 — 85
une capitale de province. 4° année 22 — — 22
Total 272 78 16 366
9 Archives municipales, R1 carton 10, 7 novembre 1912.
Tableau 2
Effectifs de la section industrielle par atelier (1929)
Année de Ajusteur Tourneur Serrurier- Menuisier Modeleur | Chaudronnier Total
scolarité forgeron béniste Mécanicien cuivre
1" année 61 — 9 12 — n 93
2° année 62 — 3 11 7 9 92
3° année 34 8 1 7 7 8 65
4° année 8 5 2 — 2 5 22
Total 165 13 15 30 16 33 272
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quels les ajusteurs représentaient 46 %) et 83 %
furent admis ™.

A la méme période I'école Livet (école natio-
nale professionnelle) « prépare pour les diffé-
rentes industries, plus spécialement mécaniques,
des praticiens aptes & devenir, grace & leurs
connaissances scientifiques et techniques, des
contremaitres, chefs d’ateliers, agents d’études
et de contréle, c’est-a-dire des cadres intermé-
diaires enfre la direction et le personnel
ouvrier », et dispense & peu prés les mémes
spécialités que Leloup-Bouhier: ajusteur, tour-
neur, forgeron, chaudronnier, menuisier, mode-
leur, mouleur, fondeur, électricien, dessinateur.
Elle recrute, contrairement & Leloup-Bouhier,
largement & l'extérieur de Nantes (96 % des
éléves sont internes). On sait ce que sont deve-
nus les éléves de 1928 : 63 % sont dans I'indus-
trie (36 % ouvriers et 27 % dessinateurs), 10 %
dans l'administration (PTT et Chemins de fer),
12 % dans I'armée (aviation, marine, génie) et
15 % continuent des études diverses. Ces deux
écoles, a effectif équivalent, représentent la
’fo’rallh‘é du secteur public d’enseignement indus-
triel.

LES REPONSES PATROMNALES

Sur quinze réponses, six émanent des pefites
entreprises (chauffage central, chaudronnerie,
siéges et meubles métalliques, tdlerie automo-
bile, outillage, menuiserie); deux de syndicats
de petits patrons : Syndicat patronal des entre-
preneurs et constructeurs électriciens de Nantes,
Syndicat patronal des petits industriels métallur-
gistes de Nantes et de la région (syndicat grou-
pant cinquante industriels) ; une de la chambre
nationale du commerce de |'automobile ; six de
grosses entreprises dont quatre sont reliées
entre elles par un systéme de cours profession-
nels (Ateliers et chantiers de Bretagne (ACB),
Ateliers et chantiers de la Loire (ACL), Ateliers
et chantiers Dubigeon, ancien établissement
Brissonneau et Lodz), cours organisés dans le
cadre du Syndicat patronal des constructions
mécaniques et navales de Nantes (auxquels
participe aussi |'usine des Batignolles) ; les deux
derniéres grosses entreprises sont les anciens
établissements Joseph Paris (construction métal-
lique) et la SNCAO (construction aéronautique).

La plupart des répondants ont des liens avec la

formation ou avec I'école Leloup-Bouhier. Une’

10 Archives départementales de Loire-Atlantique, dossier ST 196-97,
Rapport 1930. Situation de I'enseignement fechnique dans le départe-
ment.
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des réponses (chauffage central) émane d'un
homme qui enseigne dans le cadre de I'Union
compagnonnique. Parmi les quatre signataires
de la réponse du Syndicat patronal des petits
industriels métallurgistes, deux sont d’anciens
éléves de I'école Leloup-Bouhier.

Le rapport sur ['enseignement professionnel
(1930) déja cité nous fournit des informations
sur les cours professionnels du Syndicat patro-
nal des constructions mécaniques et navales.
Les cours existent depuis 1920 et la présentation
au CAP est obligatoire . « On ne saurait trou-
ver une meilleure garantie d’assiduité que celle
donnée par les cours professionnels institués
pendant la durée du fravail. L'apprenti présent
a l'usine est & son atelier ou en cours. La
liaison entre les employeurs et les familles est
assurée par un carnet de notes mensuelles
visées par les parents ». Les enseignants sont
des agents de maitrise, des dessinateurs ou des
techniciens. Pour réduire le temps pris par les
cours pendant la durée du travail, ceux-ci sont
éclatés dans chaque établissement. Aux Ateliers
et chantiers de la Loire et aux Ateliers et chan-
tiers de Bretagne cohabitent une école de cons-
truction navale et une école de construction
mécanique, chez Dubigeon une école de cons-
truction navale, chez Brissonneau et Lodz et aux
Batignolles une école de construction méca-
nique.

Tableau 3

Effectif d'éleves selon les établissements (1929)
Etablissement Eff.

ACB 125
ACL 85
Dubigeon 22
Brisonneau et Lodz 28
Batignolles 68
Total 328

En 1929, 116 apprentis sont présentés au CAP
et 72 sont admis, soit 62 % 2. De 1920 a 1929,
c'est environ 2000 éléves qui sont passés par
ces cours.

11 De bons résultats au CAP assurent le dégrévement de la taxe
d'apprentissage.

12 On ne peut comparer ce pourcentage de réussite a celui de
Leloup-Bouhier (83 %) qu'a la condition de ne pas oublier que les
apprentis assurent en outre leur journée de travail, qu'ils sont entrés
immédiatement dans la production & la suite de difficultés matérielles,
de difficultés scolaires, ou de refus de 'école.
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INSPECTION ET ORIENTATION
PROFESSIONMNELLE

Trois inspecteurs départementaux de l'enseigne-
ment professionnel et le service de |'orientation
professionnelle répondent aussi au directeur de
Leloup-Bouhier. La majorité des inspecteurs
départementaux sont des industriels que ce soit
M. Brissonneau de lentreprise Brissonneau et
Lodz, le directeur des Batignolles, un ingénieur
chef de service des ACB, un entrepreneur de
travaux publics, ou, comme inspecteur régional,
le PDG d’'une grande conserverie nantaise.
Parmi les inspecteurs des années 30, deux seu-
lement seront d’origine ouvriére ou artisane,
l'un s'étant occupé des cours d'une société
compagnonnique et l‘autre des cours de la
Bourse du travail.

UNE VISION COMMUNE

On ne retrouve pas entre les différents protago-
nistes de I'enquéte les tendances contradictoires
décrites par Friedmann, reprises et résumées
ainsi par A. Léon: « La diversité des modes de
formation professionnelle reflétent certaines
divergences doctrinales... Aux préoccupations
humanistes de I'enseignement technique s’oppo-
sent les préoccupations utilitaires qui se présen-
tent elles-mémes sous différents aspects. G.
Friedmann distingue, & cété de la tendance
artisanale, caractérisée par le souci de I'ap-
prentissage du métier unitaire, la tendance tech-
niciste et la tendance patronale qui sacrifient
foutes deux la formation professionnelle aux
nécessités de la production ». "

Nous avons d'ailleurs vu les imbrications exis-
tant entre les différents partenaires et |'ensei-
?nemem‘ technique : entreprises assurant de la
ormation ; cadres, anciens éléves de ['école
Leloup-Bouhier ou issus du compagnonnage ;
in_s;lbedeurs de l'enseignement technique ; indus-
triels.

Tous les protagonistes de l'enquéte partagent
une méme vision de la formation: la sélection
des meilleurs. En reprenant une formule de
Guéhenno, on pourrait dire que leur probléme
n‘est pas le dernier de la classe, mais le pre-
mier de la classe : I'objectif n‘est pas de former
'ensemble des ouvriers mais |'élite des ouvriers,
les “spécialistes”, ceux qui sont « capables de
I'exécution des travaux soignés, non en série, et
non des manceuvres spécialisés aptes a con-

13 Léon A., Histoire de I'éducation technique, PUF, Coll. « Que Sais-
ie » 2, Paris, 1968, p. 106.
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duire des machines automatiques, pour exécu-
tion de travaux de séries » (réponse ACB). D’ou
I'accord sur une bonne culture générale, une
bonne culture théorique ™ et pratique: «(..)
Nous croyons que les ouvriers qualifiés con-
naissant géométrie, dessin, technologie, pouvant
faire de trés bons ouvriers aprés quelques mois
ou une année de perfectionnement et d’adapta-
tion, appelés surtout & devenir des contremai-
tres et chefs d’atelier auront par ailleurs des
débouchés dans les autres industries de la
région... » (inspecteur départemental). La culture
générale est mentionnée comme indispensable
pour les chefs d'équipes: « ceux-ci doivent en
effet avoir, oufre des connaissances profession-
nelles étendues, un ensemble de connaissances
générales et de qualités morales qui leur per-
meftent de dominer et de commander les
ouvriers qui leur sont confiés » (SNCAQ).

Accord aussi sur le fait de ne pas spécialiser
les jeunes trop tot, pour des raisons toutefois
différentes. Pour l'un des inspecteurs : « ["évolu-
tion de la technique, et aussi de la fabrication,
pourrait infirmer les conclusions actuelles. De
plus, il serait peut-étre dangereux pour I‘avenir
de vos éléves de les enfermer dans les limites
d‘une spécialisation étroite, a un certain dge ou
les godts et les apfitudes sont encore incertains.
Je crois donc que tout en donnant la prédomi-
nance & la spécialité que l'éléve a choisi, il
serait prudent de lui donner les moyens de se
tourner vers une autre si la nécessité I’y obli-
geait ». Pour l'entreprise : « il ne faut pas spé-
cialiser trop 16t les jeunes gens |(...) une spécia-
lisation ne pourra se faire qu’a l'usine ou les
ouvriers sont sélectionnés, au bout de quelques
années, d’aprés leurs aptitudes » (ACB). Une
autre raison avancée tient a I'utilisation inégale
des spécialités et au souhait d'avoir des
ouvriers polyvalents.

Accord, enfin, sur l'importance de |'éducation
manuelle dans le travail d'atelier, « laguelle
restera, quel que soit le développement de I'ou-
tillage mécanique, la base de la formation de
la main-d’ceuvre professionnelle » (ACB). L'ou-
tillage mécanique, lui, est trop colteux pour une
école ; il est « dailleurs en perpétuelle évolu-
tion, et il n’est pas possible a des jeunes gens
de 18 ans, d’en posséder une connaissance
suffisante ». En résumé, la connaissance de la
machine s'acquiert & l'usine.

14 Friedmann ne refient que I'enseignement général et |'enseignement
d'atelier. La culture théorique ici est I'ensemble des connaissances
théoriques nécessaires pour la pratique du métier. La culture générale
renvoie & la formation de Ihomme et du citoyen, ainsi qu’aux
connaissances de base utiles a tous les aspects de l'activité.
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LE CONTEXTE DE L'ENQUETE"

L'enquéte du directeur de Leloup-Bouhier et les
réponses des enireprises sont marquées & la
fois par des aspects conjoncturels et des évolu-
tions de plus longue durée.

Traitant des cours professionnels du Syndicat
patronal des  constructions mécaniques et
navales, le rapport sur l'enseignement profes-
sionnel de 1930 signale : « Depuis 1920, la fluc-
tuation des effectifs totaux de la main-d’ceuvre
occupée dans les établissements du syndicat
(13000 en 1920 & 7000 actuellement) ont fait
également varier I'effectif des apprentis en for-
mation. De 914 en 1921, il a oscillé ces der-
niéres années autour de 400 et si, actuellement,
il nest que de 328, cela tient au recrutement
déficitaire de 1929; il nous a manqué 70
apprentis @ ce recrutement (situation démogra-
phique) ».

Fléchissement également des effectifs & I'école
Leloup-Bouhier. Le rapport attribue cette dimi-
nution notamment & la crise industrielle locale
surfout dans les chantiers de construction
navale, & la cherté de la vie qui pousse les
familles & metire leurs enfants en apprentissage
en raison du gain immédiat, au fléchissement
de la natalité provoqué par la guerre.

La diminution des effectifs est imputable aussi &
d'autres  causes. D’abord I'évolution  des
salaires liés & l'introduction des machines semi-
automatiques ou automatiques qui ne requiérent
comme opérafeurs que des manceuvres spécia-
lisés formés rapidement sur le fas: «jusqu’a
ces derniéres années, la formation des fraiseurs
n‘avait pas été faite systématiquement dans
nofre région, et on se contentait, en général, de
former sur les machines des manceuvres spécia-
lisés » (ACB). Les opérateurs sur machines rece-
vaient des salaires identiques & ceux des pro-
fessionnels. Pourquoi dés lors apprendre un
métier 2

Pierre Hamp, qui dirigea la formation dans une
usine de moteurs d’avion, apporte trois raisons
supplémentaires du refus de ['école profession-
nelle :

— l'attitude par rapport & I'école: « s arri-
vaient a l'apprentissage avec lidée quiils se
libéraient enfin des cahiers et des devoirs... Les
garcons n’apportaient point de l'école de leur
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enfance I'‘amour d’apprendre mais la révolte
contre le livre d’étude... » 5 ;

— la durée du travail de I’éléve-apprenti:
« Leur vie est plus dure que celle des ouvriers.
On leur demande de faire leurs devoirs dans le
loisir du repas tandis que les hommes de l'usine
boivent le café et se proménent. On ne devrait
méme pas imposer aux enfants du travail &
emporter chez eux.. L'écolier francais est le
plus laborieux membre de la famille. Il veille &
étudier alors que les parents se couchent »¢;
Friedmann cite, pour la période qui nous con-
cerne, I'horaire hebdomadaire de I'école Dide-
rot & Paris, 46 h 1/2, alors que la semaine de
40 heures a été instaurée en 1936 7. A Nantes,
en juillet 1936, une mére de cing garcons écri-
vait au maire sur le méme théme : « Au moment
ou tous les efforts tendent & améliorer le sort
ouvrier, ne croyez-vous pas qu'il y aurait égale-
ment quelque chose & faire pour les apprentis.
Dans nos grands chantiers de construction
navale les cours obligatoires sont faits dans la
journée, mais dans nombre d’ateliers, ces cours
ont lieu le soir, il en résulte une grande fatigue
pour les enfants qui, de ce fait, ne terminent
leur journée qu’a neuf heures le soir et des
heures supplémentaires de ftravail payées par
les ouvriers qui les font. C'est bien I'employeur
qui a le bénéfice de I'amélioration de I'enfant.
Ne serait-il pas possible que ces cours dits du
soir, rve du Marchix (Union compagnonnique
RC), a la Bourse du travail ou a lécole des
Beaux-Arts, aient lieu, par exemple, de 5 h a
7 h plutét que de 7 & 9 h 2 De cette facon les
apprentis auraient droit & un repos générale-
ment trés utile & leur dge » % ;

— l'impression d'inadéquation entre la forma-
tion et l'emploi ultérieur, du fait de I'extension
de la rationalisation et de lorganisation du
travail : « De quoi leur servait la trigonométrie
alors qu’exécutant toujours le méme carter ils
ne devaient méme pas lire un dessin. Pour les
plus habiles, méme & I'atelier des prototypes
faisant les piéces nouvelles, on ne leur imposait
point de calculer les cotes mais de les respec-
ter. Le bureau d‘études fournissait pour le moin-
dre accessoire un plan et une coupe si claire-
ment mesurés que [l‘ouvrier ne devait qu’obéir
aux lignes et aux chiffres. L'atelier d’apprentis-
sage faisait tenir trop longtemps le compas &
des garcons de qui ce ne serait jamais la

15 Hamp P., L'atelier du quart de poil, Gallimard, Paris, 1944, p. 72.
16 Hamp P., Ibid, p. 228.

17 Friedmann G., Problémes humains du machinisme industriel, op.
cit., p. 222.

18 Archives municipales de Nantes, R1 carton 10.

107




fonction. Une usine méthodique ne demandait
pas & un compagnon tourneur de se méler de
dessiner mais simplement de se conformer aux
plans fournis ».

Cette crise de I'enseignement liée aux transfor-
mations industrielles entraine une insuffisance
de main-d'ceuvre qualifiée, phénoméne signalé
dans la majorité des réponses: « D'une ma-
niére générale, l'insuffisance de la main-d‘ceu-
vre qualifiée, dans certaines de ces spécialités,
existait avant la loi de 40 heures, et par consé-
quent l'application de cette loi n’a fait qu’aug-
menter cefte insuffisance » (ACB). G. Friedmann
note le méme phénoméne au niveau national.

5

L'une des réponses, concernant la formation de
modeleur, trace un historique de l'activité des
fonderies qui conditionne le métier de mode-
leur. L'exemple est intéressant car il montre
I'intervention de dimensions typiques de la crise
de certaines activités dans |’entre-deux-guerres
et pose le probléme de I'abandon d'une forma-
tion. A la veille de la guerre de 1914, «le
travail principal de ces fonderies consistait dans
le moulage des bétis de machines a vapeur
pour les ateliers de construction Lotz et C*,
Onilhon dont la réputation était connue dans la
France et les colonies. Par ailleurs, ils assu-
raient foutes les fournitures de piéces en fonte
demandées par les chantiers de constructions
navales, et 'entretfien de diverses industries.

Trois fonderies de bronze subvenaient aux
besoins de toutes ces industries. Pendant la
guerre, ces fonderies prirent de 'extension, par
suite des fournitures demandées par [lartillerie
et la marine. D’autres fonderies s’installérent
tant pour la fonte que pour le bronze. En 1918,
on pouvait compter une dizaine de fonderies de
fonte avec trois cents mouleurs, sept fonderies
de bronze avec cent mouleurs, deux fonderies
d’acier avec cent mouleurs.

En 1926, la crise sévit dans les ateliers de
constructions navales, les compagnies de che-
min de fer suspendent leurs demandes de maté-
riel, I'électricité supplantant la vapeur, les ate-
liers de construction de machines & vapeur fer-
ment leurs portes et plusieurs fonderies de
fonte, dont les deux plus importantes {...) rédui-
sent leur personnel, puis arrétent leur fabrica-

19 Homp P., L'atelier du quart de poil, op. cit. pp. 59-60.
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tion faute de commandes |(...) si les crises indus-
trielles ont touché fortement les fonderies nan-
faises (...) celles-ci n‘ont pas toujours, pour
vivre, su suivre la fechnique évoluée ». Aucune
des fonderies n'était équipée pour assurer la
fabrication et les essais des ~alliages haute
résistance requis pour la marine. « D'aufre part,
la fabrication des piéces, les alliages légers fels
I'Alpax, le Duralumin, etc., ne purent étre con-
fiés aux fondeurs nantais, ceux-ci n‘ayant pas
amélioré leurs appareils de fusion » (ancien
chef de fabrication d’une fonderie de bronze et
alliages légers, chef des ateliers de chaudron-
nerie des chantiers de la Loire). On voit se
méler ici la crise, la difficile reconversion
d’aprés la guerre, les mutations techniques et la
mauvaise gestion paironale comme causes de
disparition d’un secteur d’activité et de profes-
isions telles celles de mouleur, noyauteur, mode-
eur.

En 1938, 15% environ des apprentis formés
peuvent encore s'employer comme modeleur, le
reste devant étre réorienté. Si les réponses
déconseillent de continuer la formation de
modeleur, elles s'interrogent aussi sur les pertes
de savoirs que risquent d’entrainer, pour d'au-
tres professions, la disparition de cette forma-
tion, et plus globalement des savoirs de fonde-
rie: « L’enseignement de la fonderie & ['école
qui existait autrefois a rendu de précieux ser-
vices ; il serait désirable que des éléments de
cefte profession soient & nouveau enseignés.
Les futurs dessinateurs ont besoin d’avoir fait un
stage dans la fonderie pour se familiariser avec
les effets du refroidissement des métaux coulés
(retraits, tensions internes) dont la connaissance
donne des directives importantes dans la créa-
tion des organes de machines... Les éléves de
'école pratique, tout en se spécialisant dans
une profession, seront vraisemblablement par la
suite appelés & résoudre des problémes techni-
ques pour lesquels la connaissance des princi-
pales branches de la profession (fonderie) est
nécessaire » (ingénieur-constructeur). Un autre
répondant insiste sur ce méme aspect en signa-
lant que, pour les dessinateurs, un « effort doit
porter sur l'étude plus approfondie de la résis-
tance des matériaux et sur les applications pra-
fiques de cette science » (Syndicat patronal des
petits industriels). On rencontre l& un aspect de
cefte formation théorique que |'orientation pro-
fessionnelle, dans sa réponse, trouve insuffi-
sante, formation qui fournit les connaissances
de base & tout un ensemble de professions. Ces
réponses suggerent d’autre part qu'en cas de
disparition g'une activité, une part, au moins,
des connaissances de cette activité doit étre
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maintenue et intégrée dans la formation des
professions proches.

Les métiers apparaissent ainsi organisés par
proximité : chaque disparition de métier doit
entrainer un réaménagement du contenu des
autres formations qui lui sont liges soit par la
proximité des savoirs ou des savoir-faire ou
encore des capacités qu'il impliquait.

Les réponses font état d’'un manque d'effectifs
pour quatre types d'ouvriers qualifiés: ajus-
teurs, tourneurs, fraiseurs, chaudronniers. Trai-
tant des frois premiéres spécialités, les entre-
prises sont conduites & préciser les rapports
existant entre elles, les qualités ou connais-
sances requises et ce qui reléve du domaine de
I'école ou de celui de Ientreprise. L'usine
d'aviation fournit une description des catégories

kS

- Paris, juin 1938

‘.« Rien que dans mon. métier, I'ajustage, il existe
- plus de catégories que je ne saurais énumérer, —
. on divise en plusieurs fonctions des taches qu'un
seul peut. éire .capable. de  remplir. L’ouvrier
garagiste. se spécialise dans la bagnole et ses
réparations, c’est un touche-a-fout, un.bricoleur,
médiocre en fout si vous voulez, mais qui connait
bien son moteur. Qu’un gars sortant du garage
doive faire un essai de tourneur ou un essai
d‘ajustage, bien des chances pour qu'il le loupe.
Pourtant il travaille ‘couramment sur-un tour ou
manie les limes, mais davantage le marteau, la
soudure ou la piéce de rechange. Un autre type,
I'ajusteur-monteur, ne fait que de I‘assemblage
de piéces, contréle, vérifie ses piéces, gratte,
bricole, ne fabrique rien, n‘ajuste rien que les
piéces toutes faites qu'il assemble. 1L ajusteur.de
fabrication c’est un ébarbeur qui termine une
piéce, le. dernier coup de lime insignifiant-mais
nécessaire sur.des piéces faites par-la machine.

Puis 'ajusteur du type.ancien, mais encore néces-
saire, -qu’on. charge. des. réparations sur.-les
machines-outils qui se détériorent, il est.dans la
mécanique générale.

Mais dans une:boite comme les grandes boites
Citroén, Renault, qui emploient sur les-machines-
outils une armée de manceuvres spécialisés, des
manceuvres qu’on n‘embauche pas comme ¢a,
mais dont on exige un tour de main, une habitude,
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qui méle ajusteurs et fraiseurs: « Les ajusteurs
et les fraiseurs principalement sont répartis
dans quatre catégories :

— aqjusteur ou fraiseur outilleur ;

— ajusteur ou fraiseur d’études ;

— ajusteur ou fraiseur de fabrication ;

— manceuvre spécialisé sans ou sur machine.

Les ajusteurs ou fraiseurs outilleurs et les ajus-
teurs ou fraiseurs d’études sont des ouvriers
possédant un métier dont I‘apprentissage peut
éifre sanctionné par un certificat d’aptitude ou
bien par une pratique du métier équivalente &
I'apprentissage.

lls doivent avoir des connaissances étendues en
lecture de dessins et étre aptes a utiliser tous
les instruments de mesure de précision
employés dans leur spécialité. Mais alors que
les premiers réalisent des outils destinés & la
fabrication, en série généralement, des piéces
d‘avions, les seconds sont des ouvriers qui réa-
lisent sans outillage, les premiéres piéces cons-
titvant [‘avion prototype.

une accoutumance avec. la tdche qu’on leur
confiera, si peu professionnelle soit-elle, se place
a . coté d'eux, guidant, réglant ‘les machines,
d‘anciens tourneurs connaissant plusieurs types
de machines-outils, qui est, elle, une catégorie de
professionnels qui ne s'improvise pas, bien
qu’elle se trouve bornée par sa spécialisation, et
que les anciens fourneurs, devenus régleurs prés
des -machines-outils sur lesquelles travaillent les
manceuvres aient perdu de leur habileté ma-
nuelle pour les conditions ou ils pourraient avoir
a-y revenir. &

Vous voyez, je n’en finis pas. Auire aristocratie,
les ajusteurs-outilleurs-divisés en calibristes; en
matriceurs, et puis_ je passe des calégories, mais
qui sont, eux, véritablement des ajusteurs, produi-
sant la piéce-type, 'instrument de conirdle, le
montage & fixer sur la-machine-outil: pour ['usi-
nage des piéces de série; le calibre de vérifica-
fion, -la: matrice qui fransformera une plague de
16le ‘en:piéces ayant toutes la-méme forme. J'ai
été un peu-monfteur, un.peu-bricoleur.de mécani-
que générale, oh, sans jamais étre brillant, mais
de l'ennui mortel de 'ajustage de fabrication, je
m’étais haussé a coups de changements et d’es-
sais bien réussis d étre oufilleur en blouse
blanche, les mains propres, frottant le métal avec
des petites limes, cherchant le cer’'3me ».

Extraits de: Navel Georges, Sable et limon,
Gallimard, 1952
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Les ajusteurs ou fraiseurs de fabrication, qui
viennent ensuite dans I'échelle des valeurs doi-
vent pouvoir exécuter les opérations d’usinage,
d’ajustage ou d’assemblage des pieces au
moyen d’outillages, de gabarits ou d’appareil-
lages mis & leur disposition et, dans la plupart
des cas, sans qu'ils aient besoin pour cela de
lire un dessin.

Enfin viennent les ouvriers spécialisés, avec ou
sans machine, sur lesquels il n’y a pas lieu de
s’attarder d’une fagon particuliére » (SNCAOQO).

Aux Ateliers et chantiers de Bretagne, les ajus-
teurs sont aussi classés en trois catégories : les
outilleurs, les ajusteurs d’étaux, les ajusteurs-
monteurs, mais « ces classes ne peuvent se dif-
férencier que petit a petit, et la formation ini-
tiale peut les ignorer & notre avis » (réponse
ACB). C'est parmi les ajusteurs qu'ils recrutent
leurs serruriers. L'ajustage est aussi la base du
métier de tourneur et de celui de fraiseur. Enfin
ce sont parmi eux que se recrutent les régleurs
sur machines, les mécaniciens-réparateurs et les
outilleurs. A la méme époque, G. Navel décrit
un ensemble de catégories plus complexes
encore lié¢ & la division des tdches et a la
mécanisation. Ainsi les ajusteurs-outilleurs sont
« divisés en calibristes, en matriceurs, et puis je
passe des catégories... ». ®

LA PRECISION

Toutes les réponses se recoupent pour définir
les obijectifs & atteindre dans la formation du
jeune ouvrier: une trés bonne habileté
manuelle, la notion de précision, une bonne
connaissance de la lecture et de la compréhen-
sion des dessins, une bonne apfitude & com-
prendre le fonctionnement des mécanismes
(technologie). Les patrons des petites entreprises
souhaitent qu'ils aient aussi acquis la pratique
du tracé sur marbre. Pour les tourneurs et les
fraiseurs, les réponses ajoutent une bonne con-
naissance des conditions de coupe des outils.
C'est toutefois la notion de précision qui est
spécifique de I'époque et qui permet de sélec-
tionner l'élite ou “l'aristocratie” : « Les travaux
d’outillage ne demandent pas une autre forma-
tion que la formation normale d’ajusteur et
seuls y seront aptes, ceux qui se révéleront
posséder au plus haut point la notion de préci-
sion » {ACB).

C'est la production en série d’éléments mécani-
ques qui impose cette précision que les entre-
prises trouvent difficilement chez leurs ouvriers.

20 Navel G., Sable et limon, Gallimard, Paris, 1952, pp. 172-173.
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Dans la pratique, il s’agit d’éliminer la vérifica-
tion “au pouce et a l'ceil” qui ne garantit pas
I'interchangeabilité et qui n‘a plus guére de
sens dés que l'ajustement doit se faire au cen-
tiéme ou au micron, au “quart de poil” selon la
formule des ateliers, reprise par Pierre Hamp.
« Beaucoup d’habileté et de précision sont
nécessaires pour pratiquer l'ajustage et la petite
mécanique de précision, mais pour pouvoir
apprécier la qualité du travail bien fait, le com-
pagnon a besoin d’autre chose que de son
jugement personnel, des instruments de contréle
lui sont nécessaires pour amplifier son propre
doigté ».? || s'agit d'instruments de vérification
de planéité, de parallélisme ou d'angles, et
d’instruments de mesure, plus ou moins com-
plexes, & dimensions variables ou & dimensions
fixes. Ce sont donc ces deux composantes de
vérification et de mesure qui doivent contribuer
au changement d'état d’esprit. La description du
travail d'ajustage que fait Georges Navel
tourne autour de cette notion de précision :
« chaque coussinet arrivait en deux coquilles.
C'était de la précision claire, mesurable, con-
trélable. Un petit appareil de vérification nous

vidait... Sur une petite table de fonte, le mar-
gre portait un petit appareil de mesure, le com-
parateur. On y revenait rapidement chaque fois
que la lime avait détaché quelques centiémes.
On serrait de nouveau & /l'étau, sans effort,
avec prestesse, pour quelques coups de lime
prudents en approchant de la mesure définitive.
Allées et venues de I'étau au comparateur, pré-
cision et souplesse de chaque geste. On véri-
fiait avec doigté. Le travail de finition s’achevait
sur une toile émeri tendue sur un marbre, l'at-
tention dirigée sur le jeu de la piéce. C'est un
travail bien cadencé, bien en contact avec
l'intelligence ».

La vérification n’était toutefois pas toujours pos-
sible avec des instruments : « Les bielles nous
arrivaient usinées par les machines. Pour obfe-
nir un emboitage parfait de la bielle a son
chapeau, un graftage & la lime bien distribué
devait suffire. Mais la forme du travail ne per-
mettait pas d'user d’un instrument de mesure.
La main travaillait & [aveuglette, les yeux
auraient di, pour la guider, avoir la puissance
du microscope. Aucune piéce n’était exactement
semblable & l'autre malgré la précision des
machines. On se guidait en essayant la bielle a
son chapeau, en jugeant ainsi du degré de
forcure & l'emboitage, avec une sorte de dou-

21 Nadreau R., Ajustage et mécanique de précision, Manuel techni-
que (préparation au CAP), Ed. SUDEL, Paris, 1947, p. 26.

22 Navel G., Travaux, Coll. « Folio », Stock, 1945, p. 245.
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ceur d’aveugle, en tendant aussi la piéce & bout
de bras pour essayer de s‘assurer que I'emboi-
fage restait opaque & la lumiére... La téche
exigeait la fraicheur des forces, une sorfe de
disponibilité nerveuse pour Ieffort qu'elle
demandait au tact et & la vue ». 2

La chambre de commerce de I‘automobile
insiste sur deux autres aspects : la détérioration
des piéces ou des machines et les consé-
quences du manque de précision. Il faut qu'il
reste dans l'esprit de I'éleve « l'idée d'une trés
grande précision & observer... ce qui lui évitera,
par la suite, de détériorer des travaux de préci-
sion faits a l'extérieur comme cela arrive trop
souvent dans les ateliers ». De méme, pour la
formation, « une balance est également néces-
saire pour I'équipage mobile bielle-piston car il
convient d‘aftirer I'attention de ['éléve sur les
conséquences du balourd ».

« Faire vite et bien » nous dit Navel, comme le
dit aussi le manuel d'ajustage. Dans la forma-
tion, il faut d'abord faire bien avant de faire
vite dit une des réponses patronales ef, sous-
jocente & différentes réponses, apparait la
notion d’exactitude qui renvoie & la fois au
probléme du temps et de l'ordre .

Le livre de Pierre Hamp déja cité nous permet
de préciser cefte notion d'exactitude. Le temps
apparait sous un double aspect: d'une part la
présence réguliere, le fait de respecter les
heures d'arrivée et de départ, I'horaire, qu'il
soit celui de I'école ou de l'usine ; d’'autre part
respecter les temps alloués pour une tache, a la
fois en cherchant & faire la tache dans ce
temps et en n'utilisant pas ce temps & autre
chose. La notion d'ordre permet d’articuler le
fait de faire vite et bien: cela peut aller du
rangement ou de la préparation rationnelle de
I'outillage ou des piéces au suivi des consignes
dans I'ordre oU elles sont présentées, consignes
qui renvoient & l'analyse de la tache.

Dans l'esprit de "époque, la précision, I'exacti-
tude, tout comme I'habileté manuelle ne sont
pas simple affaire d'atelier. C'est I'ensemble de
la formation qui doit atteindre ces objectifs,
I'ouvrage de P. Hamp en témoigne. La préci-
sion est aussi bien affaire de mathématiques,
de francais (précision du mot et vérification

23 Navel G., Travaux, op. cit., pp. 243-244.

24 Voir sur ces mémes aspects, vu du ¢oté ouvrier, le livre de Joélle
Demz%t,s(zjsme et coopération ouvriére, Editions Anthrops, Paris, 1983,
pp. 26-52.
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dans le dictionnaire) que d'histoire (les diffé-
rents systémes de mesure). Le principe des
temps alloués est utilisé dans toutes les matiéres
pour |'exécution d’un exercice. Taylor déclarait
d'ailleurs devant la Commission d’enquéte, qu'il
avait vu le premier exemple de chronométrage
et de temps alloué pour des opérations men-
tales dans les pratiques de son professeur de
mathématiques (calcul du temps alloué pour un
exercice ou estimation du femps nécessaire
pour apprendre une lecon) #. Derriére la notion
d'ordre se profilent toutes les formes de range-
ment, de classement, d’enchainement. « Le res-
ponsable estimait I'enseignement de [Iordre
aussi nécessaire que celui des mathématiques.
La civilisation n’était qu'une mise en juste place
de toutes les puissances de l'esprit et de la
matiére, depuis la syntaxe jusqu’d la circulation
des voitures. La barbarie commencait & I'obscu-
rité des paroles et aux collisions de charrois. Le
grammairien et l‘agent voyer stabilisaient la
société. Aucun travail ne pouvait se prétendre
organisé sans un cheminement bien tracé des
manutentions. On devait imposer aux apprentis
la rectitude des tiroirs, la propreté et la mise &
I'équerre. Cela reliait I'éducation générale &
celle de la technique et I'élégance humaine & la
valeur ouvriére ».* L'habileté manuelle con-
cerne aussi bien |'éducation physique que le
cours de dessin.

Les notions de précision et d’exactitude vont
s’étendre au-deld des métiers dont nous venons
de parler. Si les réponses & l'enquéte notent
que, pour les chaudronniers, la force, la bonne
santé, I'habileté manuelle et une bonne connais-
sance de la géométrie descriptive sont les
points principaux, elles suggérent en méme
temps que le futur chaudronnier fasse un peu
d’ajustage pour acquérir quelque peu l'esprit
de précision et le sens du soin dans I'exécution.
Notons enfin qu'au CAP des ajusteurs tourneurs,

dés 1924, les critéres de notation étaient la
précision, le fini et la vitesse d’exécution?.

SOUDEUR, 3
UN NOUVEAU METIER ?

Le directeur de I'école Leloup-Bouhier avait
interrogé les entreprises sur |'opportunité de
mettre en place une formation de soudeurs. I

25 Cité dans : Dubreuil H., Des robots ou des hommes, Grasset, 1956,
pp. 136-138.

26 Hamp P., L'atelier du quart de poil, op. cit. pp. 90-91.

27 Archives municipales de Nantes, R1 11 dossier 4, Procés-verbal
des examens de CAP, session de juillet 1924.
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faut se rappeler que I'apparition de la soudure
est une des causes du recul des travaux de
fonderie et de forge, les batis de machines se
gqbriqucm‘ dés lors sur la base de piéces sou-
ées.

Les réponses font apparaitre des divergences
entre les différentes activités industrielles. Ces
divergences sont liées & la fois au volume et &
la nature des soudures & exécuter, au taux
d’activité des autres catégories de personnel
employé. La réponse de Dubigeon est, de ce
point de vue, exemplaire: «// est exact que
dans la construction des coques et également
dans la construction de certains bétis d’appa-
reils moteurs et auxiliaires, la soudure électri-
que a pris un trés grand développement, et
nous avons di, nous-mémes, procéder a la for-
mation d’ouvriers soudeurs qualifiés.

Je dois toutefois attirer votre attention sur le fait
que ['utilisation des fravaux de soudure ne nous
permet pas d’employer des ouvriers d'une
maniére continue & ce ftravail. Par moments
nous avons besoin de frés fortes équipes dans
cette spécialité et, & d’autres moments, ils sont
absolument sans travail.

Etant donné d’autre part que la formation d’ou-
vriers soudeurs exige un apprentissage beau-
coup moins long que la formation d’ouvriers
dans les autres spécialités, et que cet apprentis-
sage doit d'ailleurs étre pratiquement renouvelé
dans l'exécution de chaque fravail puisque la
Marine militaire exige que les soudeurs travail-
lant sur ses bdtiments subissent une épreuve
périodique, nous avons considéré que la pro-
fession de soudeur était plutét une profession
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complémentaire s‘appliquant & des ouvriers
qualifiés qui sont susceptibles d’avoir des
périodes de chémage. Par exemple, dans notre
fabrication, les professions telles que les électri-
ciens, serruriers, ajusteurs de bord, subissent
nécessairement des périodes assez longues
d’interruption de travail lorsqu’aucun navire ne
se frouve en état d’avancement suffisant pour
leur permettre de s’employer. Il est donc tout
indiqué de faire concourir ces professions a la
construction des coques en les initiant & la
soudure électrique ». Les Ateliers et chantiers de
Bretagne répondent sur les deux fechniques de
soudage existantes : « Nous n’avons pas a pro-
prement parler d’ouvriers spécialistes de la sou-
dure oxyacétylénique, laquelle d’ailleurs s’em-
ploie de moins en moins dans nos constructions.
Tous nos apprentis chaudronniers regoivent au
cours de leur formation, des notions suffisantes
de soudure oxyacétylénique qui leur permettent,
le cas échéant, d'étre employés sur des fravaux
de cefte spécialité ». Pour la soudure électrique
les remarques sont similaires & celle de Dubi-
geon et des Ateliers et chantiers de la Loire
(ACL). La réponse est toutefois plus précise sur
la formation que celle de Dubigeon: « Nous
avons également formé quelques soudeurs pré-
levés parmi des manceuvres, mais la formation
en partant des professionnels nous a paru jus-
qu’ici  donner des résultats meilleurs. Elle
répond, d’autre part, & notre préoccupation de
faciliter le bi-apprentissage, qui permet aux
ouvriers de passer d’une spécialité a l'autre...
Nos apprentis soudeurs ont été pour la plus
grande partie des adultes, ils suivent des exer-
cices pratiques pendant deux mois, sous la
direction d’un moniteur. A la suite de ce stage,
ils font une période d’essai de trois a quatre
semaines, qui permet d'éliminer les “inadapta-
bles” (5 % environ). lls entrent ensuite dans une
période de perfectionnement qui dure en
moyenne un an, et pendant laquelle on peut
leur confier des travaux de peu d’importfance.
Au cours de cefte période, ils subissent trois
essais, I'vn au bout de deux mois (soudures a
plat et verticales), un deuxiéme au bout de six
mois (soudures horizontales et au plafond), et
enfin un froisieme au bout de dix mois. Les
ouvriers qui réunissent les trois essais dans les
conditions déteminées sont classés en premiere
catégorie ».

Retenons les meilleurs résultats obtenus en par-
tant des professionnels, qui suggérent que la
formation de soudeur n'est pas aussi simple
que ces textes voudraient le laisser croire. Nous
savons par ailleurs, pour la construction navale,
que lors des reconversions, les forgerons et les
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riveurs, dont les métiers ont disparu avec le
développement de la soudure, s'adaptérent dif-
ficilement & cette nouvelle technique tandis que
les meilleurs résultats furent obtenus avec des
menuisiers et des ébénistes.

Uentreprise de chauffage central, par contre,
souhaite voir se mettre en place une formation
de soudeur dans la mesure oU la soudure est
auv cenfre de son activité sous trois formes prin-
cipales : la soudure & l'autogéne de la téle, la
soudure & l'autogéne du tube fer et acier, la
soudure & l'autogéne des tuyauteries de cuivre
et, occasionnellement, la soudure autogéne de
profilés. La soudure porte donc sur des métaux
différents, de forme et d’épaisseur différentes,
ce qui implique la connaissance des matériaux
et des installations, les connaissances du travail
de tuyauteur. Dans la formation théorique, ils
envisagent pour la soudure autogéne de la téle,
des connaissances en tracé de tolerie, dévelop-
pement, intersections, pénétrations, efc.; pour
les tuyauteries de fer et d’acier, le principe et la
description des installations ainsi qu’une étude
théorique générale « concernant toutes les
questions de physique industrielle dont la con-
naissance s’impose pour établir et réaliser les
installations, a l'occasion calculs et projets
d’installation » ; pour les tuyauteries de cuivre,
« la technique du tube de cuivre et son emploi
dans lindustrie du bétiment soit, en chauffage,
distribution eau chaude et eau froide, dans les
sucreries, confiseries, chocolateries, laiteries,
brasseries, fabriques de confitures ». C'est un
véritable programme de formation de chauffa-

iste qui est présenté plus qu'un programme de
?ormcﬁon de soudeur.

Le directeur de la fabrique de siéges et meu-
bles métalliques est, lui aussi, favorable & une
formation : « J'ai constaté, lorsque des soudeurs
se présentaient & l'embauche, que beaucoup
d’entre eux, méme trés anciens dans la profes-
sion, n‘ont pas l'enfiére compétence voulue et
ceci ftient certainement & une insuffisance
d’enseignement & l'origine. Nous voyons de
nombreux soudeurs connaissant parfaitement
leur profession pour cerfains gros travaux mais
complétement inaptes & la soudure des travaux
légers... Je vous demanderai donc de créer des
catégories bien définies entre les différents sou-
deurs : soudeurs de piéces légéres, grosses
piéces, fonte, aluminium, métaux inoxydables ; il
existe peu de soudeurs connaissant cefte ques-
tion ».

Les trés grandes variations dans les types de
métaux & souder, leur forme (tbles, tubes, pro-
filés, etc.), leur épaisseur, les différentes techni-
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ques de soudure, la possibilité ou non de
découper le travail de soudure comme une
tache autonome, la possibilité ou non d’assurer
un volume de travail suffisant, tous ces éléments
combinés n‘ont pas permis de dégager des
raisons suffisantes de création d’une formation
de soudeur. Le probléme des soudeurs sera
réguliérement repris par la suite sans pour
autant trouver de solution satisfaisante 2.

Par la richesse de ses réponses, l'enquéte
aborde des problémes tout a fait actuels. Au
centre de la réflexion nous trouvons l'impact de
nouvelles technologies, les machines semi-auto-
matiques et automatiques et une nouvelle fagon
de produire la série. Ces transformations de la
production nécessitent un changement d'état
d’esprit. La précision et l'exactitude doivent
dominer la mentalité industrielle. On retrouve-
rait avjourd’hui la méme idée de transformation
nécessaire des mentalités autour de l'informati-
que et des démarches de qualité.

Plus intéressant encore la facon d’aborder la
question des “adaptitudes”, des capacités, des
savoirs et des savoir-faire. On ne demande pas
a |'école de former des spécialistes mais de
développer chez les individus les qualités qui
produiront leur compétence professionnelle. S'il
y a nécessité d'une bonne formation de base,
tant générale que théorique, ce n'est que dans
le but de développer capacités, savoir, et sa-
voir-faire.

Les cours et les séances d'atelier sont autant de
moyens d’afteindre le but fixé et les tournures
d’esprit nécessaires au travail professionnel ne
s'acquiérent pas nécessairement & travers les
matieres techniques. Les voies d'acquisition des
capacités et des savoirs sont multiples. Multi-
ples aussi les applications de ces capacités et
de ces savoirs, ce qui se traduit par la dissocia-
tion entre spécialité et formation: un type
d’emploi peut disparaitre tandis que ses foncﬁ:-
ments restent indispensables & la formation; &
I'inverse de nouveaux savoirs techniques peu-
vent apparaitre sans que cela conduise néces-
sairement & une spécialité.

Reste enfin la question essentielle des réles res-
pectifs de |’école et de lentreprise dans la
formation des compétences. On pourrait résu-
mer la position des entreprises de la facon
suivante : I'école se doit de produire les capa-

28 Pour l'usine des Batignolles, voir Joglle Deniot, Usine et coopéra-
tion ouvriére, op. cit. pp. 60-66.
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cités, “adaptitudes”, savoirs et savoir-faire ; par
contre, c’est dans |'entreprise que se dévelop-
pent les compétences car |'école n'a ni les
moyens (équipement technique) ni le temps
(familiarisation avec les machines) de les déve-
lopper. Partant des qualités communes & une
famille de métiers, développées a l'école, la
spécialisation et la progression se feront dans
le cadre de la vie professionnelle. Allant de
V'ajusteur & l'outilleur, I'évolution des compé-
tences va de l'utilisation de la machine a son
réglage, du réglage & son entretien ou sa répa-
ration, de sa réparation & la fabrication de son
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outillage ou des prototypes qu’elle sera appe-
lée & produire.

Reste qu'il était exclu, dans I'idée des entre-
prises, que |'école & elle seule puisse prendre
en charge la totalité de la formation profession-
nelle, tout comme il était exclu, dans I'idée des
entreprises et de |'école, que l'ensemble des
futurs ouvriers puissent bénéficier & la fois de
I'enseignement professionnel et de la formation
d’entreprise.

Roger Cornuy,
CNRS, LERSCO, Nantes
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