AUTOMATISATION
ET TRAVAIL :
LE CAS
DE LA MACHINE-OUTIL

Un examen critique de la littérature essentiellement anglo-
saxonne de ces frente derniéres années permef aux auteurs de
confronter les différentes approches des relations technologie-

travail et de discuter plus particuliérement la thése de la
« déqualification » de 'opérateur. Adler et Borys exposent leur
propre point de vue, discuté ensuite par Alain d’lribarne, ef
plaident en faveur d’une prise en compfte des tendances & long
terme, qui permettrait de mieux cerner les liens entre compétence
et automatisation.

Bien que le changement de réle de l'opérateur lié
a lintroduction des machines-outils & commande
numérique soit souvent cité comme le modéle
méme de la déqualification, un examen des don-
nées disponibles montre que la déqualification n’est
ni particuliérement étendue ni rentable dans le long
terme. Un examen critique de trois décennies de
recherche sur les machines-outils @ commande
numeérique nous permetira de :

— affiner la notion d’automatisation ;

— mettre en lumiére la relation entre les compéten-
ces et les caractéristiques du produit;

* Cet article a été iraduit de I'anglais par Yann Darré.
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— repenser le concept de compétence ;

— réévaluer l'impact de la spécialisation des taches
sur les compétences ;

— réintroduire la distinction fondamentale entre
court et long terme.

Le cas de la machine-outil &8 commande numérique
suggére que limportance accordée aux facteurs
politiques et sociaux dans I'analyse de |'entreprise
doit étre réconciliée avec la place occupée par les
facteurs économiques et techniques dans I'analyse
d'ensembles plus larges et de tendances a plus long .
terme.




AUTO

\TION ET TRAVAIL

Depuis la révolution industrielle, l'impact des machi-
nes sur le travail humain a été I'objet de nombreux
débats. Le principal objet de ces débats a été le
plus souvent les changements dans les niveaux
d’emploi. Mais la question de l'impact de I'automa-
tisation sur la qualité du travail a parfois dominé.
Depuis les années 60, ce deuxiéme théme a refait
surface, stimulé par une révolution informatique
qui, tour & tour, promettait et menagait de modifier
radicalement la société moderne et les formes
modernes de travail.

Les machines-outils & commande numérique
(MOCN) ont éteé souvent appelées comme témoin
clé dans ces débats. C'est un cas particulierement
intéressant du fait que le passage de la machine-
outil conventionnelle & la MOCN ne change a peu
prés rien au processus de l'usinage des métaux lui-
méme mais change la forme et le lieu du contréle
sur le processus: la combinaison machine/opéra-
teur est remplacée par une nouvelle combinaison
machine/unité de contréle informatique/opérateur
et programmeur.

L'analyse la plus frequemment citée des change-
ments dans la qualité du travail entrainés par cette
substitution conclut qu’elle conduit & une « déquali-
fication» de l'opérateur (Braverman, 1974,
p. 202); avec la MOCN, il est possible de retirer de
son domaine de compétence ce qui restait encore
de qualification aprés trois quarts de siécle de « ra-
tionalisation ».

L'analyse des données plus ou moins anecdotiques
sur cette déqualification a suggéré plusieurs théses
dont I'objet dépasse le seul cas de la métallurgie,
théses qui font maintenant figure d’orthodoxie :

— il y a un éventail de configurations de travail plus
ou moins compatible avec une technologie donnée
(Piore et Sabel, 1984);

— un mauvais climat de relations industrielles —
selon V'observateur plus ou moins inévitable dans
un contexte capitaliste — encourage des configura-
tions de travail peu qualifié et peu autonome

(Wilkinson, 1983} ;

— d'ou le fait que la compétence des opérateurs
MOCN est souvent sous-utilisée (Noble, 1979,
1984);

— des pertes de productivité pourraient bien pro-
venir de cette sous-utilisation de ressources humai-

nes (Shaiken, 1984).

Bien que ces théses soient assez largement admises,
et qu'un cerfain degré de sous-utilisation soit peut-
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étre la norme, certains indices révelent que la com-
pétence - utilisée dans l'usinage a nettement
augmenté avec le passage a la MOCN. Si l'on
admet une corrélation méme approximative entre
le salaire et la compétence, alors les chiffres tirés du
Ocupational Qutlook (Bureau of Labour Stafistics,
1984) sont sans équivoque: le taux de salaire
horaire moyen pour un opérateur sur machine
conventionnelle est de $ 8.12 (en supposant une
semaine de 40 heures); par contre, un opérateur
sur MOCN gagne en moyenne $ 9.25 et un pro-
grammeur $ 12.00. L'opérateur sur MOCN et, a
fortiori, la combinaison opérateur/programmeur
appellent un salaire horaire moyen nettement plus
élevé que I'opérateur classique. S'il est certain que
beaucoup d’autres facteurs contribuent a détermi-
ner ces salaires, la persistance de tels différentiels
n‘accrédite pas l'idée d'une déqualification.

Ces données trés globales, qui cadrent mal avec les
quatre théses énoncées plus haut, sont provocantes
mais ne sont guére la preuve définitive d'une
requalification. Elles sont, néanmoins, étayées par
une analyse plus fine des salaires, qu'on trouvera
plus bas, ainsi que par des comparaisons interna-
tionales qui suggerent que les pays ou l'on trouve
les qualifications les plus élevées connaissent une
plus grande productivité.

La coniradiction apparente entre ces indices et les
theses de la deéqualification s'explique dans une
large mesure par l'attention excessive portée aux
processus socio-politiques dans I'entreprise au
détriment des facteurs technico-économiques, et
par 'absence compléte de données statistiques sys-
tématiques durant trois décennies de recherche sur
la MOCN. Cet article passe en revue ces travaux
de recherche et, les confrontant aux données dis-
ponibles, suggére quelques nouvelles voies d'inves-
tigation.

Dans les paragraphes qui suivent, nous étudions la
séquence de modeles théoriques qui ont dominé
successivement dans les années 60, 70 et 80. Dans
la deuxieéme partie, nous décrivons les plus ancien-
nes études, celles fondées sur I'évaluation des pos-
tes. Dans la troisiéme partie, nous passons en revue
les bases empiriques de la critique par Braverman
et ses disciples des effets dequalifiants de la
MOCN. Dans la quatrieme partie, nous examinons
les théories qui affirment que la notion méme de
« qudlification requise » est trompeuse, insistant sur
le poids du social, politique et idéologique dans la
définition de la qualification, dans la reconnais-
sance de la compétence et dans la catégorisation
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des personnels et des emplois en qualifiés et non
qualifiés. Notre passage en revue de ces trois éco-
les fera apparaditre la nécessité d'éclaircir le
concept de compétence.

Notre synthése des données disponibles (dans la
cinquiéme partie) nous améne, dans la sixiéme par-
tie de cet essai, & quatre lecons clés. Elles sont tout
a fait différentes de celles énoncées plus haut,
méme si elles ne sont pas entierement contradictoi-
res; ces lecons aussi peuvent voir leur champ de
validité étendu bien au-dela du cas de la machine-
outil ;

— Pour étre complet, le concept d'automatisation
devrait inclure une caractérisation de son impact
sur le profil des aléas opératoires. Si les systemes
automatiques comme la MOCN fonctionnaient
avec une parfaite régularité, le pronostic de déqua-
lification aurait peut-étre été confirmé. Mais la mai-
trise de ces aléas demande des interventions quali-
figes.

— L'analyse de l'impact de I'automatisation sur les
compétences doit étre attentive aux changements
simultanés dans les caractéristiques du produit, ces
derniers changements constituant souvent une voie
indirecte d'influence positive de I'automatisation sur
les compétences requises.

— On doit penser les changements qualitatifs des
formes de compétence, parce que la disparition
d'une forme ne signifie pas nécessairement une
réduction du niveau global de compétence requise
si une autre forme prend sa place.

— Notre compréhension du fonctionnement de
l'usine moderne exige la reconnaissance des
aspects collectifs du travail. Les notions individualis-
tes du travail et de la compétence — fondées en
particulier sur le modele de l'artisan autonome —
sont inadéquates pour comprendre le travail sur
équipement automatique.

Notre conclusion principale est que méme s'il n’y a
pas une seule maniére de produire qui s'imposerait
spontanément et instantanément sur toute installa-
tion, la contrainte de la compétitivité ne peut étre
ignorée dans l'analyse des tendances & long ter-
me: étant donné que toutes les combinaisons
socio-techniques ne sont pas également producti-
ves, et étant donné linternationalisation de la
concurrence, les tendances & long terme vont
refléter ces différentiels de productivité, et un
modéle d'utilisation efficace de la MOCN va pro-
gressivement s'imposer. La réelle et importante
variation entre établissements dans les contenus de
travail et les formes d'organisation que I'on trouve
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a chaque niveau d'automatisation n‘exclut pas une
corrélation approximative mais importante entre
automatisation et compétence. Le poids des fac-
teurs politiques et sociaux dans le destin de chaque
organisation particuliére — facteurs qui ont été au
centre de la majeure partie des recherches récentes
— ne réduit pas le poids des facteurs techniques et
économiques dans ces tendances longues. Si cefte
thése est juste, il en découle des conséquences
importantes pour les stratégies de compétitivité et
les politiques de personnel; nous en suggérons
quelques unes dans la conclusion.

LES EVALUATIORNS DES
DE TRAVAIL

Les foutes premiéres études sur la MOCN étaient
fondées sur les évaluations de postes (job evalua-
tions).

Crossman et alii (1966) ainsi que Hazlehurst et alli
(1969) nous offrent les deux études les plus rigou-
reuses des besoins en compétences de l'usinage.
Tous deux partaient de I'hypothése que la compé-
tence peut s‘analyser & partir de la décomposition
du poste en un ensemble de taches, taches qui peu-
vent étre dimensionnées et ensuite mesurées selon
ces dimensions.

Crossman et alii (1966) étudiaient la fabrication
dans une usine aérospatiale et découvraient un
léger déclin de la compétence requise pour la
MOCN comparée aux machines traditionnelles, et
cela dans les deux dimensions de compétence qu'ils
retenaient, les compétences intellectuelle et
manuvelle. Ceci est établi sur la base d’'une compa-
raison de mesures composites de la compétence
nécessaire pour chacune des différentes catégories
de taches. La compétence dans chaque catégorie
est mesurée sur une échelle ordinale et on a calculé
une moyenne de ses scores, pondérée par le nom-
bre d’heures de travail requises dans chaque caté-
gorie et par les poids donnés par le systéme d’éva-
luation du travail de I'entreprise. L'étude conclut
que les emplois sur MOCN requiérent moins d’heu-
res de travail qualifié que des emplois similaires sur
machines conventionnelles.

Hazlehurst et alii (1969) élargissaient I'éventail des
compétences de base dans la conduite des machi-
nes-outils en prenant en compte les compétences
motrices, perceptives, conceptuelles, discrétionnai-
res (1969, p. 170). La capacité requise dans cha-




cune de ces dimensions est mesurée sur une échelle
ordinale et les exigences de la MOCN comparées
a celles de machines conventionnelles. lls con-
cluaient que la MOCN est typiquement associée a
un niveau supérieur de compétences discrétionnai-
res et conceptuelles, mais & un niveau inférieur de
compétences motrices et perceptives. Hazlehurst et
ses collegues évitent de recombiner leurs mesures
analytiques en une mesure composite de la com-
pétence globale : ils limitent leurs conclusions a des
formulations concernant chacune des catégories
de compétences prises séparément.

QUES DES

L’étude de Crossman (1966) utilisait le systéme ins-
titutionnalisé d’évaluation des taches pour pondé-

rer et ainsi agréger les différents facteurs de com-.

pétence. Cette procédure — quoique sujette aux
distorsions dues aux facteurs politiques/institution-
nels (Treiman 1979) — a le mérite de fonder I'agré-
gation sur les exigences réelles de I'entreprise, ou
du moins sur la représentation qu’en a I'entreprise.

Néanmoins 'étude souffre d'une imperfection cru-
ciale : I'exclusion de quelques unes des dimensions
de la compétence, en particulier ce que Hazelhurst
appelle la discrétion ou la responsabilité. Les
auteurs justificient cette exclusion par le fait que la
responsabilité ne fait pas partie du concept tradi-
tionnel de compétence. Mais qu’en est-il si I'auto-
matisation requiert davantage de sens des respon-
sabilités de la part de I'opérateur ? Et comment jus-
tifier cette exclusion si la responsabilité devient un
facteur important dans les systémes d'évaluation de
postes utilisés dans I'entreprise (comme dans le cas
de la sidérurgie (Stieber 1959))? Nous voulons
savoir si le déclin des compétences traditionnelles
n’est pas contrebalancé par I'augmentation de fac-
teurs non traditionnels. Hazlehurst et alii (1969)
nignoraient pas de tels changements qualitatifs
mais il leur manquait une méthode d’'agrégation.

La comparaison de ces deux études fait émerger un
deuxieme probleme clef. Méme appuyée sur la
séparation de dimensions distinctes, la comparabi-
lité entre les compétences requises par les MOCN
et les compétences classiques n'est pas établie.
Belitsky (1978, p. 12), par exemple, écrit: «les
opérateurs sur systémes automatisés doivent étre
capables de venir a bout de difficultés inattendues
et variées ; l'initiative individuelle est davantage sol-
licitée que dans les formes traditionnelles de super-
vision. En fait, linitiative est peut-éire méme la

« compétence » la plus importante que doivent
détenir les opérateurs » (voir aussi Davis, 1979). Si
I'étude de Crossman exclut la responsabilité, on
peut se demander dans quelle mesure la variable
«discrétion » utilisée par Hazlehurst saisit ces nou-
velles formes de responsabilité.

DES DU PROCES DE

Crossman, Hazlehurst et leurs collegues analysaient
d'un point de vue strictement technique les compé-
tences requises par les MOCN. Par confraste, Bra-
verman affirmait que ces changements du contenu
du travail n’étaient pas tant les conséquences de la
technologie que celles de son introduction dans un
proces de travail capitaliste.

LA THESE DE LA DEGQUALIFICATION

L'attaque de Braverman contre le « déterminisme
technologique » était fondée sur l'idée que la tech-
nologie, en elle-méme, est neutre dans ses effets sur
le travail et les compétences; c'est, affirme-t-il, la
facon dont la technologie est utilisée dans la
recherche du profit qui engendre une tendance a
la déqualification. La lutte entre patrons et ouvriers
sur l'intensité du travail est, selon Braverman, cru-
ciale pour le profit. Dans cette perspective, le fait
qu’une nouvelle machine permet un contréle patro-
nal accru sur les travailleurs et permet ainsi une
intensification du travail est aussi important sinon
plus que la productivité intrinséque de cette machi-
ne.

Braverman prend la MOCN comme témoin
vedette de son argument et montre que les deux
exigences de l'entreprise capitaliste, abaisser les
colts et augmenter le contrdle, étaient satisfaites
par I'automatisation qui simplifiait et déqualifiait les
emplois :

« La commande numérique est donc utilisée pour
diviser le processus entre des ouvriers séparés, cha-
cun représentant beaucoup moins, en fermes de
formation, de capacités et de codt horaire, qu'un
opérateur compétent. Nous voyons encore une fois
ici le principe de Babbage mais dans le cadre d'une
révolution technique. Le processus est devenu plus
complexe mais c’est au détriment des travailleurs,
qui ne progressent pas avec le processus mais au
contraire le subissent. Chaque travailleur ne doit
pas en comprendre et en savoir plus que l'ouvrier
unique qui I'a précédé, mais beaucoup moins »
(Braverman, 1974, p.200).

FORMATION EMPLOI Ne 21




Le «principe de Babbage »1 permet donc une
répartition plus efficace du travail et, par ce moyen,
du moins l'affirme-t-on, on baisse 'ensemble de la
masse salariale. Cela permet, en méme temps, une
extension du contréle patronal sur le proces de tra-
vail. Comme les taches deviennent plus fragmen-
tées, cassant l'emploi d'opérateur en emplois
d'opérateur et de programmeur, le contréle et I'au-
tonomie exercés par les opérateurs traditionnels
sont déplacés dans les départements des méthodes
et de la programmation. Ainsi Braverman peut-il
affirmer que sous I'impact de I'automatisation capi-
taliste 'opérateur a de moins en moins d’autonomie
et que la production de piéces usinées est de plus
en plus régentée par les contremaitres, planifica-
teurs et programmeurs.

Le travail de Noble (1977, 1979, 1983, 1984)
introduit une variante intéressante de la these de la
déqualification en incluant la science et la techno-
logie dans le domaine des facteurs qui sont subor-
donnés aux exigences patronales et a la recherche
du profit. Selon Noble, ce n‘est pas seulement le
mode d'utilisation mais aussi la conception des nou-
velles technologies qui est dirigée par un mobile de
profit par le contréle. Cette proposition n’autorise
pas la moindre chance d’enrichissement du travail
sous des conditions capitalistes. (On trouve un
recueil de textes allant dans ce méme sens chez
MacKenzie et Wajecman, 1985).

L'analyse de Noble de la MOCN est centrée sur les
débuts de la MOCN, lorsqu'elle était en compéti-
tion avec une forme alternative d'automatisation de
la machine-outil: le record playback (RP). Le RP
fonctionne suivant le principe du pianola (voir
Noble, 1984, chapitre 7): le programme d'une
piéce est produit par un appareil qui enregistre la
séquence des réglages de la machine faits par un
opérateur qualifié fabriquant cette piéce : « Avec sa
forme d'information par le mouvement, le RP ne
requiert pas une réduction formelle de la compé-
fence aux mathématiques ou une anticipation abs-
fraite compléte et détaillée des mouvements de la
machine et des instructions algorithmiques précises
pour le systéme de contréle. Ainsi, avec le RP, la
programmation était grandement simplifiée. Et, tan-

1 « Le maitre fabricant, en divisant le travail ofin de le faire exécuter dans
différents processus requérant chacun des degrés différents de compé-
fence et de force, peut obtenir exactement la quantité précise nécessaire
& chaque processus; alors que si le travail entier est exécuté par un
ouvrier, cefte personne doit étre dotée de suffisamment de compétence
pour exécuter la plus difficile et de suffisamment de force pour exécuter lo
plus pénible des opérations dont le fraveil se compose » (Babbage, 1835,
pp. 137-138).
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dis qu'avec la MOCN le programme fini doit étre
« festé » en pratique sur la machine, pour détecter
les erreurs et les corriger péniblement, avec le RP
de telles corrections seraient faites la premiére fois,
tandis que le programme — et la premiére piéce —
sont fabriqués par la machine. Plus important, tan-
dis que la MOCN suppose la programmation dans
les bureaux et le contréle du management sur le
processus, le RP se préte & la programmation dans
I'atelier et au contréle par l'ouvrier et/ou le syndi-
cat» (Noble, 1984, p. 151).

En contrepartie, la MOCN permet la production de
pieces d'une complexité qui dépasse les capacités
humaines — et qui dépasse de ce fait les capacités
du RP. Que de telles pieces soient plus courantes
dans les ateliers de 'aéronautique militaire que
dans la plupart des ateliers civils et que I'aviation
militaire américaine ait été & l'origine du dévelop-
pement de la MOCN conduit Noble a la conclu-
sion que la « meilleure » technologie n’a pas gagné,
excepté sur le terrain du contréle capitaliste et de
la technique militaire.

Il est intéressant de noter que dans I'exposé de
Noble, une fois que la MOCN a été choisie, certai-
nes configurations de compétences sont rendues
trés improbables. L'argument de Noble réaffirme
donc une forme de déterminisme technologique qui
est trés différent de celui qui dominait dans la
génération de recherche des Crossman et Hazle-
hurst.

Shaiken (1984) nuance l'analyse en tentant de
montrer pourquoi la déquadlification est si fréquente
méme lorsquelle risque d'entrainer une perte de
productivité et de rentabilité. Son argument peut
étre résumé par l'affirmation qu'«une fois quune
certaine voie de conception est choisie, il peut étre
trés difficile d’en changer la direction » (Shaiken,
1984, p. 65). Chez Shaiken la notion d'inertie de la
conception permet donc de rester dans le cadre de
Braverman/Noble tout en acceptant que, méme du
point de vue capitaliste, la déqualification soit sou-
vent improductive.

<

DE LA DEQUALIFICATION

De nombreux auteurs ont critiqué la thése de la
déqualification pour sa sous-estimation du réle de
la résistance ouvriére dans la détermination des
formes du procés de travail, ou encore pour sa
sous-estimation du réle de la variabilité des condi-
tions compétitives des firmes; mais ces critiques




n‘ont apporté que des nuances et non une critique
fondamentale. Nous esquisserons trois objections
qui ne permettront pas seulement de nuancer I'ana-
lyse de Braverman, Noble et Shaiken, mais qui per-
mettront d'y identifier des difficuliés conceptuelles
cruciales.

La résistance des travailleurs
et les dynamiques duv pouvoir

L'un des problémes de la thése de la déqualifica-
tion — comme certains de ses tenants 'ont reconnu
— est que les capitalistes ne gagnent pas toujours
dans leurs luttes contre les travailleurs (Brighton
Labor Process Group, 1977 ; Friedman, 1977;
Palmer, 1975 ; Nulty, 1982). Les syndicats peuvent
jouer un réle important dans le processus d'adapta-
tion aux nouvelles technologies. Quoique les syndi-
cats aient rarement le pouvoir d'empécher I'adop-
tion de nouvelles technologies, ils peuvent souvent
avoir une influence sur la facon dont une technolo-
gie est utilisée, particulierement en ce qui concerne
les licenciements et la refonte de I'échelle des salai-
res (McLoughlin, 1979 ; Slichter et ali, 1960 ; Roy,
1952 ; Montgomery, 1976 ; Friedman, 1977).

Mais la difficulté théorique fondamentale est ail-
leurs : supprimer les formes traditionnelles d’auto-
nomie du métier ne diminue pas nécessairement le
pouvoir des ouvriers. La thése de Braverman sup-
pose, comme le font ses successeurs, que les
ouvriers qualifiés, en vertu de leur « autonomie »,
exercent plus de pouvoir (ou exercent leur pouvoir
plus efficacement) que les opérateurs moins quali-
fiés. De cette supposition, il en découle que le
déploiement capitaliste de technologies est congu
pour attaquer l'autonomie ouvriére.

Or, lorsque les exigences requises pour la conduite
de machine sont déplacées vers un autre emploi ou
vers un ordinateur, il est vrai que le travail devient
souvent un travail de surveillance plus que de pro-
duction. Mais si I'autonomie ouvriére change ainsi
de forme, elle ne diminue pas nécessairement. Pre-
miérement, la responsabilité de I'ouvrier quant a la
surveillance le place souvent en position d'exercer
un pouvoir considérable : il « contréle les contré-
les » (Hirschhorn, 1984). Deuxiémement, le travail
de surveillance de la machine n’est pas aussi facile
a contrdler que celui de I'opérateur traditionnel,
puisqu’une bonne partie de la journée d'un surveil-
lant est occupée @ « ne rien faire », & regarder la
machine. C'est seulement quand la machine se
déregle (ou, plus important, quand elle est sur le
point de se dérégler) que le surveillant peut remplir
sa fonction, et la prescription détaillée ex ante de
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la conduite adéquate dans une telle situation est
difficile a établir (Noble, 1979, pp. 43-44).

De ces deux effets, on peut déduire que le controle
patronal du comportement d’'un opérateur sur
MOCN n'’est pas une mince affaire. La fragmenta-
tion diminue peut-étre le pouvoir li¢ au métier des
opérateurs, mais leur nouvelle position dans le pro-
cessus de fabrication peut leur conférer d'autres
sources de pouvaoir. Il semble donc prématuré d'af-
firmer, comme le font beaucoup de théoriciens de
la déqualification, que l'introduction de la MOCN
et la fragmentation du métier tendent & diminuer le
pouvoir ouvrier. (Il peut, néanmoins, rester vrai que
le patronat croit que la MOCN renforce leur con-
tréle. La question est alors de savoir I'importance
de leurs mobiles dans la conception et le déploie-
ment des nouvelles technologies. Nous reviendrons
sur ceci dans les chapitres suivants).

Mais il y a ici des difficultés plus profondes pour les
tenants de la thése de la déqualification : ceux-ci
affirment implicitement que (& l'intérieur des rela-
tions sociales capitalistes) la résistance des travail-
leurs & I'administration patronale se fait au détri-
ment de la productivité. Considérons le cas cité par
Wilkinson (1983) des opérateurs qui, en violation
des regles de I'atelier, utilisaient les capacités de
leurs machines pour améliorer des programmes. A
propos de cefte pratique, Wilkinson écrit: «La
direction a tacitement reconnu les aptitudes de ces
opérateurs, et exprime parfois son admiration pour
le travail effectué. Les programmeurs aussi sem-
blent avoir accepté que les opérateurs contribuent
a la programmation, et parlent d’'un allégement trés
bien venu de leur propre charge de travail »
(Wilkinson, 1983, p. 62).

Nous avons ici un cas oU la conception des équipe-
ments et les idéologies patronales ont toutes deux
été contrecarrées par les opérateurs qui ont trouvé
un meilleur moyen d'accomplir le travail, gagnant
de cette facon V'approbation tacite du patronat
pour leur refonte ad hoc du procés de travail 2. La
lutte de classe dans le procés du travail passe aussi
par l'imposition par les ouvriers de méthodes plus
productives (Burawoy, 1979).

2 Les vues « naives » des théoriciens de la déqualification sur les dynami-
ques du pouvoir sont aussi démenties par de récentes analyses du role des
syndicats. L'argument conventionnel est que la syndicalisation a des effets
négatifs sur la productivité. Freeman et Medoff {1979) trouvent au con-
traire que la syndicalisation, en fournissant aux ouvriers une maniére de
s’exprimer autrement que par le furnover, tend & augmenter la productivi-
té.
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Conirdie et productivite

Un deuxieme défaut fondamental des théories de
la déqualification est leur interprétation trés étroite
du contréle. Braverman et ses successeurs identi-
fient le contréle avec le pouvoir sur dautres a 'ex-
clusion du pouvoir de produire (voir Salaman
1979 pour un examen de cette distinction).

7

Le rapport salarial implique, bien sor, une tension
permanente entre employés et employeurs sur l'in-
tensité du travail ; mais cela ne doit pas nous faire
oublier que le patronat joue un réle plus directe-
ment productif dans la coordination de I'ensemble
complexe d'activités interdépendantes que consti-
tue l'entreprise moderne. Marx, qui ne sous-estimait
guére la nature conflictuelle de la relation
employeur/employé, reconnaissait aussi que:
« Tout travail social ou commun, se déployant sur
une assez grande échelle, réclame une direction
pour metftre en harmonie les activités individuelles.
Elle doit remplir les fonctions générales qui tirent
leur origine de la différence existant entre le mou-
vement d‘ensemble du corps productif et les mou-
vements individvels des membres indépendants
dont il se compose. Un musicien exécutant un solo
se dirige lui-méme, mais un orchestre a besoin d’un
chef» (Marx, 1967, p. 331) (Ed. sociales, livre |,
tome 2, p. 23). Le contréle a une dimension pro-
ductive.

La deuxiéme faiblesse dans la notion de contréle
exposée par |'école Braverman est due au fait de
voir dans le conflit sur le lieu de travail le seul déter-

minant de l'intensité du travail. Il serait nettement
plus plausible de voir dans les prérogatives patro-
nales institutionnalisées — et en particulier la

menace de licenciement — une force largement suf-
fisante pour établir et maintenir un niveau normal
d'intensité du travail, niveau qui, étant donné les
autres sources de la productivité (I'automatisation
en particulier), serait en général suffisant pour assu-
rer un faux de profit normal.

La troisieme faiblesse de cette notion de contréle
est le fait d'escamoter une réalité fondamentale :
I'augmentation du « pouvoir sur » est souvent cod-
teuse & la fois en termes de surcharge administra-
tive et en termes de production manquée due a une
organisation inefficiente et hostile. L'entreprise doit
s'assurer que les compétences sont utilisées au
mieux et non pas détruites par des changements
inappropriés dans |'organisation du travail. L'impé-
ratif du « pouvoir sur » ne peut, sans répercussions
sérieuses sur la compétitivité, dominer le « pouvoir
de ».
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La thése de Noble échoue ici. Il montre que quel-
ques-uns de ceux qui développérent I'automatisa-
tion de la machine- outil étaient motivés par des
buts de « pouvoir sur», mais il ne tente méme pas
de caractériser I'ensemble de la dynamique du
développement et de la diffusion de la MOCN. Sur
ce point, c'est-a-dire sur I'essentiel, rien ne vient
contredire le sens commun : la diffusion plus rapide
de la MOCN par rapport a celle du RP refléte sur-

tout les capacités productives supérieures de la
MOCN.

La progression historique

des compéiences requises

Noble et Shaiken sont éloquents dans leurs descrip-
tions des limitations techniques de la MOCN et, en
conséquence, sur le fait que la compétence garde
son importance dans la conduite des machines
(Noble 1984 ; Shaiken 1984). Leur critique finit
donc par se focaliser non pas sur les effets déquali-
fiants mais plutét sur les intentions mal avisées des
concepteurs et des patrons.

Aucune de ces études ne peut donc étre considérée
comme une réfutation convaincante de I'idée com-
mune selon laquelle 'automatisation et les niveaux
de compétence sont positivement corrélés. Les
tenants de la thése de la déqualification présentent
une argumentation qui les oblige & poser que le
niveau moyen de qualification des travailleurs est
en baisse. C'est pour cela que les études citées par
Spenner (1983) sont embarrassantes pour Braver-
man et alii: elles montrent une requalification pro-
gressive sur longue période et une promotion aussi
bien de la force de travail globale que des occupa-
tions individuelles.

Comme Elger {(1982) le fait remarquer: « /Il est
nécessaire de reconnaitre que le caractére perpé-
tvellement en révolution de la production moderne
mécanisée rend, de maniére persistante, « incom-
pléte » la subordination du travail au capital (au
sens d'une direction et d'un contréle total par le
capital). D'un cété, il crée de nouvelles compéten-
ces et suscite I'apparition de nouveaux champs de
négociation, nés de la coordination complexe et de
l'interdépendance du travail collectif; d'un autre
c6té, en période d'accumulation rapide sans rem-
placement massif du travail vivant par du travail
mort, 'armée de réserve de main-d’ceuvre diminue
et fournit les fondements d'une organisation des
travailleurs puissante ».

Nous examinerons plus loin quelques données qui
pourraient corroborer un diagnostic de requalifica-

tion par la MOCN.
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LA CONSTRUCTION SOCI
DE LA €COM NCE

En opposition d la fois au postulat des praticiens de
I'évaluation des postes selon lequel la technologie
change inévitablement les caractéristiques objecti-
ves du travail, et a I'affirmation des théoriciens de
la déqualification pour qui le patron capitaliste
choisit (et congoit) des technologies sur la base de
sa capacité a changer ces caractéristiques dans un
sens qui lui est favorable, les théoriciens de I'école
de la construction sociale nient la pertinence de tel-
les généralisations et minimisent la pertinence des
caractéristiques objectives du travail. Les besoins
réels en compétences et les termes utilisés pour
caractériser ces compétences sont, selon ces
auteurs, tous deux, avant tout, les produits de l'inter-
section locale de forces sociales, politiques, idéolo-
giques et économiques. Les seuls objets de recher-
che valables seraient, dans cette optique, «|'éti-
quettage » de certaines catégories d'emplois et de
travailleurs et les dynamiques toujours idiosyncrasi-
ques et locales des changements dans le profil des
soi-disant qualifications.

Plusieurs études (voir, par exemple, le symposium
paru dans le Cambridge Journal of Economics, sep-
tembre 1979 ; et Elbaum, 1984) soutiennent que
les facteurs institutionnels locaux, spécifiques aux
industries, régions ou marchés, déterminent & la fois
le contenu du travail et son étiquettage en qualifié
ou non-qualifié. Dans un cas donné, les caractéristi-
ques du marché, ou le rapport de forces entre tra-
vailleurs et directions ou encore 'environnement
légal peuvent jouer le réle prépondérant.

Elbaum et Wilkinson (1979), par exemple, compa-
rant les industries sidérurgiques anglaises et améri-
caines & la fin du XiXe siécle, maintiennent que:
« On peut trouver des différences entre les deux
pays au niveau de la croissance et des modéles de
demande, dans I'application et le développement
des nouveaux processus et techniques, et dans la
structure de contréle de la production. Ces élé-
ments se combinent pour produire une différence
dans la structure industrielle et produisent d'impor-
tants indices de développement divergents dans
l'organisation du travail et dans les relations indus-
trielles » (Elbaum et Wilkinson, 1979, p. 275).

Des recherches récentes sur les compétences « taci-
tes » (Kusterer, 1978 ; Jones et Wood, 1984) sem-
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blent offrir une base théorique a cette vision. La
these est simple: les travailleurs disposent d'une
gamme de compétences dont certaines sont expli-
citement reconnues alors que d'autres restent
presqu’invisibles. Une question trés intéressante se
pose alors: par quels processus certaines compé-
tences sont-elles reconnues ? Evidemment, des fac-
teurs sociaux et politiques peuvent ici jouer un réle
clé. Le débat sur les effets de |'automatisation sur les
compétences n’est-il alors qu'un écran de fumée ?

En contradiction avec leur thése centrale, ces étu-
des de la construction sociale montrent, parfois
inconsciemment, |'étroite dépendance des résultats
de ces processus sociaux sur les impératifs techni-
ques et économiques du contenu réel des compé-
tences.

Elbaum (1984, p. 99), par exemple, dans son étude
sur la sidérurgie a la fin du XlIXe siécle, déclare :
« les considérations d‘efficacité jouent tout au plus
un réle subsidiaire, de coulisses, dans la formation
de marchés du travail internes ». Ou encore (1984,
p. 103): « Dans la sidérurgie, la structure des salai-
res s'écarte des standards compétitifs parce que le
contenu hétérogéne des emplois suscite dans la
main-d’cevvre l'apparition de différents groupes
qui disposent de moyens de négociation varia-
bles». De lautre coté, Elbaum démontre de
maniére convaincante que la principale source de
changement de ces leviers de négociation est le
changement du réle productif joué par les diffé-
rents segments de la force de travail. Les facteurs
politiques et idéologiques jouent évidemment un
réle mais, de I'avis méme d’Elbaum, avant tout un
role de médiation et non pas un réle fondamental.

De la méme fagon, I'histoire du systéme de 'ap-
prentissage en Angleterre conforte l'affirmation
selon laquelle la construction sociale de la distinc-
tion qualifié/non-qualifié ne peut ignorer la réalité
sous-jacente aux compétences. Du cété de la cons-
truction sociale, Turner (1962), par exemple,
affirme que, au XlXe siécle, en Angleterre, « la nette
démarcation entre travailleurs qualifiés et non qua-
lifiés dans, par exemple, le batiment et les industries
d’équipement est dans une large mesure un produit
du systéme traditionnel de l'apprentissage » (1962,
p. 111). Mais comme More (1982, p. 112) le fait
remarquer, Turner lui-méme reconnait que si cette
classification des emplois ne se posait pas sur la
réalité des compétences, l'inefficacité du systéeme
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finirait bien par provoquer une réorganisation.
Méme le pouvoir syndical — pourtant considérable

— n‘empécherait pas un tel alignement (Lee, 1981,
p.71).

Sans nul doute, il existe d'importantes variables
socio-politiques qui interviennent entre le contenu
réel d'un emploi et la représentation qu’en ont le
patronat et les travailleurs. Néanmoins, les entrepri-
ses ne peuvent se permettre de négliger pour long-
temps les besoins réels du processus de production.

LA REQUALIFICATION DANS L'UTILISA-
TION P QUE DE LA MOCHN

Mises a part les difficultés théoriques, le probleme
clé est que toute cette théorisation a procédé sans
la moindre donnée statistique. Aussi maigres que
soient les données statistiques dont nous disposons,
elles suggérent que les problémes que doivent
affronter les entreprises de métallurgie qui instituent
des mesures visant a la déqualification sont suffi-
samment sérieux pour montrer qu'une stratégie
déqualifiante est tout simplement inefficace. Noble
reconnait 'écart entre théorie et pratique: «Lla
déqualification des opérateurs sur machine ne s’est
pas produite dans I'ensemble... Le patronat a donc
di mettre sur les machines des gens qui savaient ce
qu'ils faisaient simplement parce que les machines
(et la programmation) n’étaient pas totalement fia-
bles ; elles ne fonctionnent pas par elles-mémes et
ne fournissent pas des piéces bien usinées... De ce
fait, alors que beaucoup de fabricants avaient ini-
tialement essayé de mettre des personnes non qua-
lifiges sur les nouveaux équipements, ils ont rapide-
ment vu leur erreur et augmenté la classification »
(Noble, 1979, p. 42; voir aussi Noble, 1984, p.
269 ; et Shaiken, 1984, pp. 80-90).

Cette lecon peut se lire aussi dans la presse indus-
trielle. Les patrons directement concernés par le
déploiement de la MOCN avouent que la déquali-
fication dont parle les études théoriques, et promise
par les fournisseurs des MOCN, n'est pas rentable :
« les opérateurs sur MOCN ne sont pas de simples
presse-boutons » avertit I'American Machinist
(1981, p. 187). Et K. Williams et C. Williams résu-
ment ainsi les résultats d’une étude sur trente-trois
utilisateurs et six producteurs d'équipement & con-
trole numérique : « On espérait généralement que,
avec la commande numérique, le niveau de qualifi-
cation et la compétence technique requise d'un
opérateur sur machine allaient étre considérable-
ment moindres que pour un opérateur de premiére
classe sur une machine conventionnelle. Les témoi-
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gnages rassemblés dans cette étude ne confirment
pas une telle attente. Au contraire, la compétence
et le savoir technique de l'opérateur (et en consé-
quence son taux de salaire) restent & peu preés les
mémes qu’avec I'équipement classique. Dans quel-
ques cas ils augmentent, en particulier quand la
machine vient d'étre introduite » (1964, p. 28).

Les salaires des ouvriers sur les machines tradition-
nelles et sur les MOCN peuvent donner un indica-
teur de ces besoins en compétences (souvenons-
nous du pronostic de Braverman cité plus haut,
d'une réduction de salaire pour |'opérateur sur
MOCN). A la suite des théoriciens du « capital
humain » (comme Becker, 1976) nous pourrons
faire I'hypothése que, dans la mesure ou la compé-
tence est un facteur rare et productif, les salaires
vont refleter le niveau de compétence. Il est vrai
que cette hypothése est sujette aux critiques de la
construction sociale des catégories de qualification.
De plus les hypothéses alternatives ne peuvent étre
ignorées ; en particulier des firmes plus grandes ou
plus rentables peuvent étre a la fois plus disposées
a investir dans la MOCN et capables de payer de
plus hauts salaires sans regarder aux besoins en
compétences de la MOCN ou & la compétence de
leurs ouvriers. Néanmoins, on peut difficilement
croire qu'une réduction majeure des compétences
requises due & la MOCN n’engendrerait pas, sur un
large échantillon et sur le long terme, une tendance
perceptible & la baisse des niveaux relatifs du
salaire des opérateurs sur MOCN 3.

La prise en compte des données disponibles sur les
salaires peut donc peut-étre jeter quelque lumiére
sur la question de-la compétence. Les taux moyens
de salaires pour les catégories A, B, C d'opérateurs
traditionnels et sur MOCN pour 80 000 emplois
dans dix-neuf zones métropolitaines ont été
recueillis par le Bureau of Labor Statistics (1982).
L’analyse de ces données montre que, tandis que
les salaires moyens des catégories A, B, C sont
significativement différents, il n'y a aucune diffé-
rence statistiquement significative entre le salaire
moyen d'un opérateur de catégorie A et celui d'un
opérateur sur MOCN 4. Sans un modeéle plus com-

3 La question des salaires se pose aussi dans 'affirmation que la raison
majeure de l'introduction de la MOCN est de pallier une pénurie d'opéra-
teurs qualifiés pour les machines conventionnelles (Noble, 1984, pp. 39-
41; Beliis?', 1978, p. 13). Cette proposition refléte la prévalence de
lidée de déqualification parmi les patrons et non seulement chez les
sociologues. Mais aucune pénurie d’opérateurs qualifiés n'est discernable
dans les données (Rosenthal, 1982).

4 Ces résultats ont été obtenus par une analyse de variantes de deux fac-
teurs {ville x emploi) sur les données du Bureau of Labor statistics (1982).
De multiples comparaisons ont été faites en utilisant les intervalles de
Tukey @ un intervalle de signification de 5 %.




plet des déterminants des salaires qui prend en
compte les autres facteurs pertinents (syndicalisa-
fion, usines urbaines/usines rurales, taille de F'usine,
etc.), ces résultats restent provisoires. Néanmoins,
ces données sont au moins compatibles avec I'hy-
pothése selon laquelle les opérateurs sur MOCN
sont aussi bien payés que les opérateurs hautement
qualifiés de catégorie A; ces données sont donc
difficiles & réconcilier avec une thése de déqualifi-
cation.

Un deuxiéme élément empirique peut s'ajouter au
dossier. Plusieurs études internationales témoignent
de facon éloquente du fait que les opérateurs qua-
lifiés sont la clef pour une utilisation efficace et ren-
table de la MOCN.

Sorge, Hartmann et alii (Sorge et alii, 1983 ; Har-
tmann et alii, 1983) comparérent les expériences
d'usines de mémes caractéristiques en Allemagne
et en Grande-Bretagne dans 'vtilisation des machi-
nes CNC (la deuxiéme génération des MOCN). lls
ont trouvé que, a taille d'usine et a longueur de
séries égales, «les firmes anglaises ... forment et
emploient des ouvriers notablement moins qualifiés
que les sociétés allemandes » (Hartman et ali,
1983, p. 221). Ces observations les conduisent a
insister sur I'extréme malléabilité de la technologie

des MOCN.

Mais leur analyse nous conduit & une deuxieéme
conclusion tout a fait différente, méme si elle n'est
pas entiérement contradictoire : dans la mesure ou
leur étude met aussi en lumiere la productivité
supérieure des usines allemandes, nous devons
croire que la « malléabilité » de la MOCN est sur-
tout une licence pour les usines anglaises d'utiliser
inefficacement la MOCN : « Les firmes, particuliére-
ment en Allemagne, voient de plus en plus l'intérét
quil y a & insister sur les qualifications comme
option viable lors de la mise en ceuvre de la nou-
velle technologie. Ce n’est pas parce que c’est une
conséquence nécessaire mais parce que la MOCN
s’est développée dans un contexte qui lie le succés
économique & ce processus. Il y a une parenté
frappante entre l'usage croissant de la MOCN et
l'intérét renouvelé des entreprises a former et &

employer des ouvriers qualifiés » (Hartman et alij,
1983, p. 230).

Malgré leur prémisse de « malléabilité », et |'affir-
mation que ['utilisation d'ouvriers qualifiés sur
MOCN n'est pas «nécessaire », les auteurs ont
donc ét¢ amenés & la conclusion que les patrons
(spécialement en Allemagne) commencent & réali-
ser que l'utilisation compétitive efficace de la
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MOCN présuppose une force de travail plus quali-
fice.

Le fait que les ateliers anglais sont beaucoup moins
productifs que les ateliers comparables en Allema-
gne est le point de départ d'une étude de Daly et
alii (1985) fondée sur des interviews effectuées
dans une douzaine d'usines en Grande-Bretagne et
en RFA. Leur conclusion: «Lle plus grand écart
constaté concernait les compétences techniques de
ceux qui avaient le statut de contremaitre, pour les-
quels le degré de compétence des Allemands était
neftement supérieur » (1985, p. 60). L'encourage-
ment a I'apprentissage et I'vtilisation de ces ouvriers
qualifiés comme contremaitres font que les ouvriers
et les surveillants des entreprises allemandes sont
techniquement plus compétents, ce qui conduit &
une forme de surveillance fondée plus sur des exi-
gences techniques que sur une autorité arbitraire.

Manifestement, il existe des différences significati-
ves entre les modeles nationaux d'utilisation de la
MOCN. Mais tout aussi manifestement, beaucoup
de ces différences ont pour résultat des variations
dans la productivité. Dans un marché mondial de
plus en plus interdépendant, la « liberté » des entre-
prises d'utiliser la nouvelle technologie de différen-
tes maniéres pourrait étre de durée limitée s'il s'agit
seulement de la liberté d’étre inefficace.

VERS UNE THEORIE PLUS ROBUSTE

Les analyses des effets supposés déqualifiants de la
MOCN étaient fondées sur I'hypothése que les
objectifs de déqualification étaient réalisables et
que les promesses des fournisseurs de MOCN
quant aux moindres coGts du travail étaient réalis-
tes. Or, I'expérience dément ces hypothéses. Taylor
(1978, p. 95) résume cette confusion entre théorie
et pratique : « Il pourrait sembler que l'opérateur
sur MOCN aurait besoin d'étre formé aux métho-
des du montage et a rien d‘aufre, dans la mesure
ou les autres jugements sont inscrits dans le pro-
gramme de la machine. En pratique, néanmoins, les
opérateurs de telles machines sont choisis parmi les
ouvriers expérimentés, polyvalents ». Qu'y-a-t-il
dans nos idées sur la compétence et |'automatisa-
tion qui provoque cette confusion ? Quatre facteurs
apparaissent critiques : notre conception de l'auto-
matisation, l'interaction de l'effet de I'automatisa-
tion sur la compétence et sur les caractéristiques du
produit, notre concept de compétence, et enfin |'as-
sociation que nous imaginons entre spécialisation
et déqualification.
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BE L’ AUTORMATISATION

Un des principaux handicaps des recherches des
effets de la MOCN sur la compétence tient dans
une image mythique de l'automatisation de la
machine-outil comme évoluant vers un processus
totalement pré-spécifié et stable. La plus grande
partie de la compétence requise pour la conduite
des MOCN serait certainement obsoléte si les pro-
grammes et les machines étaient complétement fia-
bles et sans erreurs.

Il est donc crucial de comprendre « que Iéquipe-
ment complexe d'usinage introduit des incertitudes
non négligeables dans le processus de production
rendant nécessaire une augmentation de l'interven-
tion humaine en mesure de parer a ces incertitudes.
Ce phénoméne renverse donc partiellement la ten-
dance & utiliser I'automatisation pour simplifier les

emplois » (Blumberg et Gerwin, cité par Burnes,
1984, p. 351).

Cette idée de I'automatisation est en contradiction
avec celle généralement admise qui veut que la
MOCN fasse disparaitre I'incertitude du processus
de production. Une analyse plus poussée pourrait
suggérer que |'automatisation change le profil de
lincertitude telle que, méme si les processus plus
automatisés connaissent moins de perturbations et
en abaissent le coot total, il reste des événements
imprévus, et ceux-ci ont un co0t unitaire moyen de
détection et de correction plus élevé (Adler, 1982).
Un tel changement dans le profil des perturbations
aurait un impact considérable sur les compétences
requises dans la mesure ou il nest plus rentable de
contréler la qualification par la vérification a poste-
riori; I'efficacité suppose que les travailleurs effec-
tuent un contréle a priori et donc qu'ils aient une
plus grande connaissance et maitrise du processus

(Adler, 1982 ; Hirshhorn, 1984).

Un deuxiéme facteur, la flexibilité associée & I'auto-
matisme, pousse dans le méme sens. L'automatisa-
tion, telle la MOCN, permet une plus grande varia-
bilit¢ dans le processus de production pour répon-
dre de maniére flexible aux demandes de I'envi-
ronnement. Le passage des machines classiques a
la MOCN tend & réduire la longueur des séries
(Putnam, 1978) et pourrait étre associé a de plus
fréquentes introductions de nouveaux produits.
Cette augmentation de la fréquence du change-

ment exige, elle aussi, un niveau supérieur de com-
pétences (Hirshhorn, 1984).

Enfin, il y a un troisieme type de changement li¢ &
la fendance de I'automatisation & s’auto-alimenter.
Le passage a la MOCN favorise 'apparition de la
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CNC (commande numérique avec calculateur) ou
la programmation peut étre faite sur la machine
elle-méme, et la CNC est la condition d’émergence
des ateliers flexibles fondés sur la DNC (o0 la
machine est contrélée directement par I'ordinateur
central). Ces changements technologiques rapides
demandent une augmentation des compétences
(Abernathy, Clark et Kantrow, 1983 ; Graham et
Rosenthal, 1985).

Ces argumenis nous conduisent aux propositions
suivantes, qui devront étre vérifiées par de futures
recherches empiriques.

PROPOSITION 1A — La fréquence des incidents
(pannes de machine, piéces défectueuses, efc.) et
leur coit total sont réduits par I'automatisation,
mais la gravité moyenne des incidents restants
augmente.

PROPOSITION 1B — Ce nouveau profil d'incidents
dans le processus de production sera mieux géré
avec une décentralisation de la compétence et de
la responsabilité ; les gains de productivité qui
seront ainsi réalisés compenseront les craintes
patronales d’une perte de contréle.

Par conséquent, et au contraire des théories de la
déqualification et de leur hypothése d’'une centrali-
sation croissante & travers |'automatisation, nous
pourrions voir la proposition suivante confirmée :

HYPOTHESE 1C — Les utilisateurs de la MOCN qui
augmente les capacités et la responsabilité des tra-
vailleurs y gagnent par une plus grande producti-
vité et de plus grands profits que ceux qui ne le font
pas.

Il est tentant de se fixer sur la question apparem-
ment rigoureuse : « foutes choses étant égales par
ailleurs, quelle est la relation entre I'automatisation
de la machine-outil et les compétences requises de
I'opérateur »? Mais beaucoup d'études sur Iimpact
de la MOCN ont montré que les caractéristiques du
produit sont d'importants médiateurs de I'effet de la
MOCN sur la qualification. Buchanan affirme que :
« La compétence et la liberté d’action dans I'atelier
tendent g rester importantes pour des organisations
produisant un éventail large et changeant de pro-
duits complexes, de haute valeur et de grande qua-
lité, en petits lots, avec des délais de livraison serrés,
dans un marché férocement compétitif. La compé-
tence et la liberté d'action peuvent étre réduites
lorsque des produits simples et des conditions com-
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merciales moins exigeantes permettent une stan-
dardisation des procédures et moins de pression
quant a la production et a la qualité » (1985, p. 26).

Une question méthodologique potentiellement
importante se pose alors : I'analyse doit-elle se fixer
sur l'impact de l'automatisation sur les compétences
requises pour la production d'un ensemble donné
de produits (avec un taux constant de changement
de modeles, une taille constante du lot, un degré
constant de complexité des piéces), ou devons-
nous nous fixer sur Iimpact global de I'automatisa-
tion sur la compétence requise, a la fois par son
effet «direct» (pour un ensemble donné de pro-
duits) et par son effet «indirect» (I'automatisation
influant sur la compétence & travers des change-
ments dans la gamme des produits) 2

Le probleme perdrait progressivement de son
importance s'il y avait une tendance générale a la
simplification et & la standardisation des produits.
Mais, bien que certains voient dans la standardisa-
tion la tendance générale de l'industrie moderne,
Piore et Sabel (1984) mettent en lumiére une ten-
dance & la «spécialisation flexible » dve a la
sophistication croissante de la demande et au fait
que les nouvelles technologies (spécialement celles
fondées sur les micro-processeurs) réduisent la
pénalité de coifs associés a une diversité plus
grande des produits.

On peut soutenir que la MOCN est un exemple
parfait de ces nouvelles technologies. Dans leur
étude sur les ateliers allemands et anglais, Sorge et
alii (1983, pp. 34-38) montrent que beaucoup
d’entreprises utilisent la MOCN pour produire des
lots plus petits, pour s'adapter & des marchés spéci-
fiques et pour fournir plus de variété aux modeles
existants. De méme, aux USA, Putnam {1978) mon-
tre que les utilisateurs de MOCN ont des change-
ments de modeles plus fréquents, des lots plus petits
et des produits plus complexes que les non-utilisa-
teurs. Si la capacité de I'automatisation a changer
les colts différentiels entre pefits et grands lots et
entre produits plus et moins complexes compte
pour beaucoup dans le changement que nous
constatons dans la gamme typique de produits, il
semble logique d'inclure les effets indirects de I'au-
tomatisation sur la qualification. .

Ces arguments nous conduisent a formuler les pro-
positions empiriques suivantes :

PROPOSITION 2A — L'utilisation de la MOCN est
positivement corrélée & une plus grande com-
plexité des produits, & une plus grande fréquence
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dintroduction de nouveaux produits et & des lots
plus petits.

PROPOSITION 2B — Les caractéristiques des pro-
duits (complexité, fréquence d'introduction de nou-
veaux produits, taille moyenne des lots) sont positi-
vement corrélées aux niveaux de compétence des
travailleurs.

HYPOTHESE 2C — Les ouvriers des ateliers MOCN
ne sont peut-étre pas plus qualifiés que ceux des
ateliers classiques pour une gamme de produits
ayant les mémes caractéristiques, mais ils sont plus
qualifiés dans le cas typique ou ces caractéristiques
ont évolué.

GU'EST-CE QUE LA COMPETENCE ?

Il est certain que si nous voulons caractériser les
relations entre l'usine, sa technologie et la compé-
tence de sa force de travail, nous avons besoin d'un
concept de compétence plus riche. Comme Spen-
ner le résumait en 1983 : « Tout projet d'étude des
transtormations de la compétence, quelles que
soient les motivations théoriques, gagnerait & un
traitement plus explicite et compréhensif de la com-
pétence » (1983, p. 835).

Trois tenfatives

Notre critique de l'évaluation des postes nous a
permis d’esquisser la définition de la compétence
implicite dans ces travaux: la compétence peut
s'analyser comme un ensemble de capacités dont
chacune contribue & la compétence globale. La cri-
tique de cette définition — difficulté d'incorporer le
changement qualitatif et de construire des mesures
agrégées de la compétence — a été faite p. 8.

Une deuxiéme définition de la compétence peut se
trouver chez Braverman: « Le concept de compeé-
fence est tradifionnellement lié a la maitrise du
métier (craft], c’est-a-dire & la combinaison de
connaissances des matériaux et des processus et @
la dextérité manuelle requise pour faire marcher
une branche spécifique de la production » (Braver-
man 1974, p. 443).

Nous allons voir pourquoi cette référence au
métier peut étre frompeuse.

Une troisieme définition de la qualification se cache
derriere la notion de métier: la compétence
comme source de satisfaction dans le fravail. D'ou
la préoccupation de Braverman lorsqu'il remar-
que : « que le travail s’est de plus en plus subdivisé
en petites opérations qui ne suffisent pas a soutenir
l'intérét ou a engager les capacités des humains
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dotés d'une éducation moyenne; que ces petites
opérations exigent foujours moins de compétences
et de formation; et que la tendance moderne du
travail par son « décervelage » et sa « bureaucrati-
sation » est aliénante pour des fractions toujours

plus larges de la population active » (Braverman,
1974, p. 4).

Mais la compétence n’est pas nécessairement syno-
nyme de satisfaction. Que certains travailleurs n’ai-
ment pds le stress et la difficulté de quelque emploi
hautement qualifi¢, tandis que d'autres se satisfont
des demandes minimum d'un emploi sous-qualifié
est un fait ni surprenant ni controversé (Lawler,
1973, p. 167). Plus important, si nous prenons le
cas des opérateurs dans les salles de contréle des
raffineries, il n'est pas du tout évident qu’une défini-
tion féconde de la compétence exclut la possibilite
que l'automatisation enrichisse la plupart des
dimensions de la compétence tout en réduisant
précisément celles qui sont le plus fortement en cor-
rélation avec la safisfaction et l'intérét (Hirschhorn,

1984).

Une alfernative :
la compétence comme capacité productive

Muais alors que sont ces compétences réelles ? Les
théoriciens du capital humain (par exemple Becker,
1976) congoivent la compétence comme le fruit
d'un investissement en formation que les travailleurs
doivent faire pour avoir accés aux emplois les
mieux payés.

La notion de capital humain peut dépasser I'imagi-
nation du non-économiste, mais I'idée sur laquelle
elle repose est solide : la compétence est précieuse
pour la production, par conséquent les employeurs
payeront pour elle ; la somme qu'ils auront & payer
dépend avant tout du codt d’acquisition de la com-
pétence. Le modéle offre une mesure quantitative
simple de la valeur de la compétence : le coit de
sa formation. La limite essentielle de cette démar-
che est son oubli des aspects plus quadlitatifs des exi-
gences du travail : nous avons besoin d'un cadre
pour comprendre les qualités que la formation est
censée faire naitre (Adler, 1986).

Ces aspects qualitatifs peuvent s'analyser selon trois
dimensions.

— La responsabilité

La question de la responsabilité de l'opérateur et
les difficultés a la théoriser ont été traitées ci-dessus.
Shaiken, qui affirme & la suite de Braverman que les
opérateurs sur MOCN ont été déqualifiés, concéde
néanmoins que «les patrons sont largement en
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accord sur le fait que 'opérateur doit étre respon-
sable, alerte et motivé » (Shaiken, 1984, p. 92 ; voir
aussi Belitsky, 1978, p.13). Lund et alii (1978,
p. 54) constatent: « Il a été largement affirmé que
la MOCN met la compétence dans la machine et
requiert donc une moindre compétence de l'opéra-
teur. Ce que cette étude montre, néanmoins, c’est
un respect grandissant pour la compétence requise
par la MOCN et une reconnaissance de ce que,
quoique l'opérateur n’ait pas besoin de toufes les
compélences requises pour un opérateur sur
machine classique, un haut degré de vigilance men-
tale et la capacité & réagir rapidement en cas de
probléme sont requis ».

Il importe de comprendre qu'avec le passage & la
MOCN, la responsabilité n‘augmente pas seule-
ment en degré mais change aussi de forme. A
cause de la périphérisation de l'opérateur par rap-
port au processus de production, il nest plus possi-
ble d'interpréter |'exigence de responsabilité de
I'opérateur simplement comme une question de
quantité d'effort mise en application ; c’est une afti-
tude, un sens des responsabilités pour intégrité du
processus qui sont recherchés: «Le patronat a
appris de la maniére dure, par les épreuves de I'ex-
périence, qu'avec la MOCN il dépendait invaria-
blement de la force de travail autant, sinon plus,
qu’auparavant... Comprenant que des équipements
couteux pourraient éire endommagés, des piéces
précieuses perdues par manque de compétence,
d‘attention et de motivation, les patrons décidérent
d’augmenter la classification et la paye des opéra-
teurs sur MOCN... » (Noble, 1984, pp. 244-246).

— L'abstraction

La tache de contrdle d'une MOCN ne requiert pas
seulement une connaissance fechnique de I'usinage
mais aussi la capacité de suivre le processus d'usi-
nage abstraitement — c’est-a-dire sans participation
physique — I'opérateur étant en mesure de discer-
ner les problémes potentiels avant qu'ils ne provo-
quent un accident cotteux. Cette deuxiéme dimen-
sion cruciale a été reconnue par Hazlehurst et allii
qui notent que : « Le degré de caractére direct ou
indirect des contréles de machine implique des
quantités différentes de charge mentale » (1969
p.172).

Ce caractére abstrait des compétences requises par
la MOCN nait de ce qu’on soulage I'opérateur de
la participation directe dans le processus du con-
tréle de l'usinage. Comme les taches de 'opérateur
se déplacent de l'usinage vers la surveillance, on
insiste moins sur les réflexes physiques fondés sur
I'expérience et acquis pendant I'apprentissage que
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sur la compréhension abstraite de l'usinage et du
processus de programmation (voir aussi Zuboff,
1982). Certains opérateurs vont percevoir un fel
glissement comme une perte ; d'auires vont le voir
comme un défi ; mais, pour le théoricien, prendre le
parti du premier contre le second semble trahir un
conservatisme romantique .

— L'interdépendance

Le degré et la forme d'interdépendance constituent
une froisitme dimension qualitative affectée par
I'automatisation. Comme I'a montré Buchanan dans
son étude sur I'automatisation en Grande-Breta-
gne: «les systémes informatiques ont aussi
augmenté l'interdépendance entre les opérateurs,
les programmeurs et le bureau des méthodes » (Bu-

chanan, 1985, p. 2).

Ici nous voyons une progression de la forme de l'in-
terdépendance des postes de travail, progression
allant de lautonomie vers une dépendance
séquentielle et finalement vers l'interdépendance
« réciproque » {Thompson, 1967). Cette progres-
sion a d'importantes ramifications pour le contenu
de travail aussi bien que pour l'organisation : l'inter-
dépendance réciproque, fréquemment favorisée
par l'automatisation, appelle des «savoir-faire
sociaux » plus étendus. Dans la mesure ol les
taches de l'usinage tendent a se répartir en plu-
sieurs emplois, les détenteurs de ces emplois doi-
vent travailler ensemble de maniére a préserver la
continuité du processus. Comme I'a montré Belitsky
(1978, p. 41), «le plus grand défi n’était pas de for-
mer les gens a leur travail mais de les former a tra-
vailler avec d'autres gens ».

Au-delda du méHer

Cet apercu de irois dimensions qualitatives de la
compétence montre a quel point le modéle artisa-
nal du métier est inadéquat. Premiérement, la res-
ponsabilité de l'opérateur sur MOCN est peut-étre
moins directe que celle de I'opérateur sur machine
traditionnelle mais n’est pas moins cruciale pour la
productivité. Deuxieémement, |'expertise concep-
tuelle remplace I'expertise manuelle ; bien que I'ex-
pertise globale puisse étre plus grande avec la
MOCN, la satisfaction peut éire réduite dans cette
nouvelle combinaison. Finalement, le contréle sur

5 Le conservatisme est souvent & la fois masqué et justifié par le fait que
les patrons essaient parfois de prendre avantage de tels glissements quali-
1oﬂFs pour obtenir des classifications plus basses pour ces emplois transfor-
més. Plusieurs des cas que nous avons étudiés montrent que la résistance
des syndicats peut empécher les directions de baisser la classification des
opérateurs sur MOCN lors de son introduction, et une décennie d'expé-
rience avec les nouveaux équipements laisse souvent les directions satis-
faites du mainfien, pour les opérateurs MOCN, d'une classification sem-
blable a celle des opérateurs sur machine conventionnelle.

18

I'ensemble du processus de l'usinage par un seul
opérateur est remplacé par un effort plus large-
ment collectif incluant opérateur et programmeur ;
quoique cela puisse avoir des effets négatifs sur
I'autonomie individuelle, il est possible que cela ait
des effets positifs sur I'autonomie collective.

On peut vérifier ces arguments en testant empiri-
quement les propositions suivantes :

PROPOSITION 3A — A travers le changement dans
le profil des incidents (proposition 1A), la MOCN
augmente la responsabilité des travailleurs mesu-
rée, par exemple, par le poids de la responsabilité
relativement aux autres catégories dans les systé-
mes d’évaluation de poste.

PROPOSITION 3B — Avec la MOCN, cest la
machine bien plus que l'opérateur qui guide 'outil
d'usinage ; la MOCN augmente ainsi le caractére
abstrait du travail, mesuré par la durée de forma-
tion théorique par rapport & la formation sur le tas.

PROPOSITION 3C — La MOCN augmente l'inter-
dépendance des travailleurs, mesurée par la quan-
tité de temps passé en discussion avec les autres
opérateurs et les programmeurs, par la redéfinition
des structures organisationnelles, et par l'apparition
de nouvelles procédures plus complexes pour défi-
nir ces rapports.

PROPOSITION 3D — Le capital humain des opéra-
teurs sur MOCN, reflétant ces trois nouvelles for-
mes de compétence, est supérieur au capital
humain des opérateurs sur machines traditionnel-
les ; cette augmentation globale de la compétence
se refléte dans les scores globaux de I'évaluation
des postes.

HYPOTHESE 3E — De 3D, il découle que dans
I'analyse d’un échantillon suffisamment large et en
controlant les conditions du marché du travail local,
la taifle de 'entreprise et le taux de syndicalisation,
les opérateurs MOCN auront en moyenne des
salaires plus élevés que les opérateurs sur machine
conventionnelle.

AUTOMATISATION ET SPEC

Le point de mire principal des premiéres études sur
la qualification MOCN était I'opérateur. Mais avec
la MOCN apparaissent de nouvelles catégories:
les programmeurs et les ouvriers de maintenance
spécialisés ; de plus, la MOCN influe sur le niveau
de compétence dans les unités chargées de I'outil-
lage. Ignorer ces changements, c’est manquer un
effet important de la MOCN.
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Malgré ces changements, les chercheurs ont mal-
heureusement continué d'utiliser le concept étroit
de compétence individuelle, limitant leur analyse &
l'opérateur avant et aprés la MOCN. Une telle
approche est de plus en plus problématique quand
la productivité et I'efficacité sont déterminées non
pas uniquement par les compétences des opéra-
teurs et la technologie mais aussi par la coordina-
tion de taches spécialisées.

Deux changements dans les interprétations domi-
nantes sont requis pour s'aftaquer @ ce probléme.
Premiérement, 'attention doit &ire recentrée sur les
besoins en compétence du «travailleur collectif »
pris comme un tout, plutét que sur le seul opérateur.
Méme si nous avons tort et si la recherche future
devait découvrir que les opérateurs sur MOCN
sont moins qualifiés que les opérateurs classiques,
nous avons quand méme besoin de savoir si le glis-
sement d'un seul opérateur & la combinaison d'un
opérateur et d'un programmeur représente une
croissance ou une décroissance des besoins totaux
de compétence de I'entreprise.

Deuxiémement, lorsque nous retournons a I'ana-
lyse spécifique du travail de l'opérateur, nous
devons étre plus clairs sur 'impact de la spécialisa-
tion. Comme ['affirme Babbage, pour un niveau
donné de technologie, une division du travail
accrue réduira les besoins en compétence. Quand,
par exemple, I'opération d'usinage traditionnel est
divisée entre plusieurs opérateurs et un régleur, la
productivité organisationnelle croissante refléte
une décroissance réelle dans la capacité produc-
tive de chaque travailleur. Dans ce cas la déqualifi-
cation est manifeste, et bien avant Braverman elle
fut décrite par Smith (1904) et Babbage (1835).
Mais I'analyse est entierement autre quand la spé-
cialisation est associée & I'automatisation.

Lorsque la MOCN permet d'6ter a 'opérateur le
contréle du cheminement de I'outil pour le faire
passer au programmeur, cela ne signifie pas néces-
sairement que le travail de I'opérateur se trouve
déqualifié. Les soustractions a l'ensemble des
taches de l'opérateur doivent étre comparées a
Faddition de nouvelles taches: contréler une
machine plus puissante, gérer la nouvelle interdé-
pendance associée & une fonction de programma-
tion spécialisée, et renouveler ses compétences
pour suivre la croissance du savoir abstrait et for-
mel qui accompagne le changement technologi-
que.

Par contraste avec l'analyse de Babbage, dans le
cas du dynamisme technologique, l'impact de la
spécialisation sur les compétences individuelles de
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I'opérateur n'est pas nécessairement négatif. La
nouvelle technologie crée d’autres exigences en
compétence qui peuvent contrebalancer les effets
déqualifiants d'une spécialisation sans changement
technologique. Une analyse adéquate des effets de
I'automatisation sur le travail doit alors comprendre
une analyse de la relation entre I'organisation du
travail et la compétence de chaque travailleur, et
montrer comment, a son four, cette relation est
affectée par I'automatisation.

Les propositions empiriques qui découlent de cette
argumentation sont :

PROPQOSITION 4A — Avec la MOCN, nous obser-
vons une croissance de la division du travail dans
I'atelier (du moins pour autant qu’elle introduise une
fonction de programmation spécialisée) et, en vertu
de la proposition 3C, une plus grande interdépen-
dance entre travailleurs.

PROPOSITION 4B — L'‘augmentation de la spéciali-
sation qui accompagne la MOCN ne réduit néan-
moins pas la compétence requise dans la plupart
des postes individuels, méme celle des emplois les
moins qualifiés (voir la proposition 3E); la spéciali-
sation qui accompagne la MOCN augmente la
complexité de chaque tache (lo. programmation
comparée a la lecture des « bleus », une mainte-
nance plus complexe).

HYPOTHESE 4C — Une fois contrélés les autres
déterminants du salaire (marché local, taille d'éta-
blissement, syndicalisation), le coot salarial horaire
moyen de l'ensemble des postes impliqués dans
l'usinage par MOCN est plus élevé que dans les
ateliers traditionnels.

COURT TERME ET LONG TE

E

Nous avons avancé dans cet essai plusieurs criti-
ques théoriques des écoles de I'évaluation des pos-
tes, des théories de la déqualification et de la cons-
truction sociale. Avant de résumer ces résultats,
nous devons adresser une critique plus fondamen-
tale a la stratégie de recherche communément
adoptée dans les études sur I'automatisation et la
compétence : aucune des recherches étudiées plus
haut n’a de vue & long terme sur ce sujet.

Notre analyse ne nie pas les effets des facteurs ins-
titutionnels, politiques et sociaux dans une usine
particuliere ou dans le court terme ; nous affirmons
plutét que de tels effets ont une importance moin-
dre dans les tendances & long terme des compéten-
ces que les effets dus & la recherche par les entre-
prises d'un surcroit de productivité. Les analyses en
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coupe instantanée et méme les études sur des
périodes historiques spécifiques, dans la mesure ou
elles ne reconnaissent pas le caractére transitoire
des institutions et des idéologies, n‘arrivent pas &
cerner la puissance de l'‘automatisation dans la
détermination des compétences.

Cette distinction est illustrée par le schéma 1. La
partie 1A du schéma représente la relation auto-
matisation-compétence @ un moment donné dans
une usine donnée. A chaque point dans le temps et
pour chaque usine spécifique, de nombreux fac-
teurs influent sur les niveaux de compétence : dans
le court terme, l'efficacité des diverses formes d’or-
ganisation du fravail n'est pas démontrée, la
concurrence n'a pas sélectionné les établissements
les plus efficaces, et les conditions économiques et
politiques locales peuvent accorder une influence
exceptionnelle soit aux travailleurs, soit au patro-
nat. Sur une période plus longue et sur de plus
grands agrégats, par contre, ces facteurs locaux et
institutionnels perdent de leur importance par rap-
port a la sélection par la concurrence : la relation
plus fondamentale entre I'avtomatisation et la com-
pétence — dans notre hypothése, une augmentation
des besoins en compétence entrainée par I'auto-
matisation — peut étre distinguée a travers ce
« bruit » (partie 1B).

Figure 1

Niveaude 4
compétence

Fig.la

Automatisation
dans le
court terme

Niveau de ﬁ‘
compétence

Fig.1b

v

Automatisation
dans le long
terme
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Si ce contraste du court terme et du long terme est
bien posé, un examen plus rapproché du premier
révelera des différences dans la productivité asso-
ciées a différentes configurations automatisation/
travail, comme cela est montré dans le schéma 2.

Ce schéma nous permet d'établir une synthése des
théories que nous avons examinées :

— Les évaluations de postes dotées d'une métho-
dologie plus robuste et nuancée, et poursuivies sur
un échantillon relativement important, offrent une
base de connaissance irremplagable sur les rela-
tions techniques qui vont dominer le long terme.

— Les analyses du procés de travail offrent une
interprétation puissante de la nature et de la signifi-
cation de ce « bruit » qui entoure les tendances lon-
gues : une bonne part de la variabilité que F'on voit
dans le schéma 2 est due au fait que le rapport
salarial est fondamentalement antagonique.

— Les analyses de la construction sociale nous
conduisent & un niveau de détail encore plus fin:
quelle que soit la tendance longue, et quelle que
soit la nature d’ensemble des rapports de produc-
tion dominants, 'analyse des situations particuliéres
doit étre sensible au pouvoir du langage a créer
des réalités locales.

Ces analyses, en fin de compte, ne sont pas contra-
dictoires ; elles s'adressent a différents niveaux de
détermination. A chaque niveau, le réle central est
joué par des forces d'une nature particuliére : au
trés long terme et aux larges agrégats correspond

une dominance de la technologie elle-méme ; au
moyen terme et aux agrégats moyens correspond
une dominance de I'économique et du politique ;
au court terme et au plan local aucune régle géné-
rale ne s'impose, et des facteurs idéologiques peu-
vent méme parfois jouer le réle prépondérant.

CONCLUSIONS

A la lumiére de cette critique des stratégies de
recherche, nous pouvons revoir les quatre lecons
esquissées dans l'introduction et avancer les réo-
rientations suivantes :

- Bien qu'il existe de nombreuses configurations de
travail compatibles avec une technologie et une
forme de machinerie donnée, toutes ne sont pas
également productives. Les facteurs institutionnels
tels que les contrats & long terme, les habitudes non
concurrentielles  d'industries  spécifiques ou les
cadres nationaux permettent assurément & de nom-
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Figure 2
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breuses formes d'organisation du travail peu pro-
ductives de survivre. Néanmoins, sur le long terme
— et cela peut étre plusieurs décennies — les gran-
des lignes de I'évolution des compétences vont
refleter la croissance plus rapide et la plus grande
robustesse des organisations plus productives. C'est
une caractéristique importante d'une économie
décentralisée que de connaitre une grande varia-
bilité dans le court terme et au niveau local ; ceci ne
goif pas nous masquer les tendances plus profon-
es.

— Quoiqu'un climat de relations industrielles con-
flictuelles influence les intenfions patronales vers
une organisation du travail & compétence et auto-
nomie moindres, ces intentions ne se matérialisent
pas toujours. Non seulement la résistance ouvriére
mais aussi les intéréts & long terme du patron
conduiront & l'introduction d’approches plus pro-
ductives et donc & des formes d’organisation du
travail ayant recours & des ouvriers plus qualifiés et
plus responsables. C'est une caractéristique impor-

tante de la société capitaliste que les infentions
patronales dominent souvent le court terme et le

niveau local; ceci ne doit pas masquer les effets
des contraintes structurelles qui surdéterminent
cette infentionnalité.

— La sous-utilisation des formes de compétences
traditionnelles comme la dextérité manuelle dans la
conduite de la MOCN s'accompagne souvent
d'une sur-utilisation d'autres compétences plus nou-
velles. Etant nouvelles, ces compétences — respon-
sabilité accrue, compréhension abstraite du proces-
sus d'usinage et capacité & coopérer avec les
autres travailleurs — sont souvent difficiles a identi-
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fier et & mesurer. Il est dans la nature des relations
industrielles capitalistes de ne pas permetire une
reconnaissance immédiate des nouvelles compé-
tences, les forces sociales et politiques engendrant
des décalages notables ; ceci ne doit pas masquer
le fait que l'intérét des patrons est de reconnditre,
tot ou tard, les investissements dans le capital
humain.

— L'avertissement de Shaiken (1984) & propos des
pertes de productivité dues au refus de reconnaitre
les compétences requises est bienvenu. Néanmoins,
comme nous le suggérions ci-dessus, il est raisonna-
ble de s'attendre a ce que, avec le temps, les pres-
sions de la concurrence dans l'industrie métallurgi-
que « sélectionnent » des formes d’organisation du
travail plus productives, particulierement a la
lumiere d'une compétition internationale grandis-
sante. Dans les économies capitalistes réelles, et &
F'opposé des modeles trop abstraits, la productivité
n‘est pas partout et toujours le seul déterminant
significatif des choix d'organisation du travail ; ceci
ne doit pourfant pas masquer la subordination
sfr}chureHe des entreprises & la pression concurren-
tielle.

Ces quatre legons s'appliqueraient bien au-dela du
cas de la MOCN. Selon Shaiken (1984), les capita-
listes sont congénitalement incapables d'accepter
un haut niveau de compétence ouvriére comme un
moyen de compétitivité. Il en découle que la diffu-
sion sur grande échelle de formes d'organisation
du travail plus « progressistes » soit impossible, a
moins d'un changement de forme de société. Mais
cette conclusion est sGrement exagérée comme en
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témoignent I'histoire d'autres industries aux Etats-
Unis ou méme celle de la métallurgie dans d'autres
pays oU la promotion des ouvriers a été poursuivie
vigoureusement, mais oU la forme fondamentale de
la société — le capitalisme — est, en dépit de nom-
breuses différences de détails au niveau institution-
nel, fondamentalement la méme qu’aux Etats-Unis.

De voir dans les tensions autour de la compétence
un dilemme « fondamental » pour le capitalisme est
une erreur d’'analyse : la société capitaliste est com-
patible avec un large éventail de niveaux de com-
pétences et de types de proces de travail.

Ceci ne signifie pas néanmoins qu’une main-d’ceu-
vre dotée des nouvelles compétences ne constitue
pas un défi considérable pour les politiques tradi-
tionnelles du patronat. Trois types de défis décou-
lent des changements induits par I"automatisation
traités plus haut. lls dérivent de I'évolution du travail
automatisé sur les trois dimensions de la compétence.

Premiérement, avec une responsabilité accrue, la
gestion des ressources humaines doit trouver les
moyens de renouveler 'engagement personnel des
travailleurs.

Deuxiémement, I'abstraction grandissante du tra-
vail automatisé, d'un cété exige |'augmentation du
niveau de connaissances générales et scientifiques
d'une proportion importante de travailleurs
jusqu'ici peu qualifiés; de l'autre cété, le travail
automatisé ne tend pas seulement & étre abstrait
dans le sens de « général », mais aussi abstrait dans
le sens du « manque d'un objet tangible d’effort »:
les ouvriers des sytémes automatisés sont souvent
censés travailler dans et autour du systéme plutot
que sur le systtme comme le font les professionnels
et les cadres. D’'oU un risque d'ennui, plainte fré-
quente des opérateurs MOCN (Shaiken, 1984).
Les patrons se trouvent alors en face du probléeme
suivant : la responsabilité pour les résultats croit au
méme temps que I'ennui du travail fait baisser la
motivation.

Un troisieme défi majeur est créé par les interdé-
pendances entrainées par I'automatisation. Les fac-
teurs traditionnels de promofion — en particulier
I'effort individuel — deviennent moins importants
que les facteurs plus subjectifs comme les compé-
tences sociales. Le risque de contestation croit.

Ces défis & la gestion des ressources humaines ali-
mentent un défi d'une nature plus globale et com-
plexe : comment créer et diriger une main-d’ceuvre
de plus en plus consciente de son réle dans le sys-
téme de production ? L'entreprise est a la fois obli-
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gée de: chercher une participation plus importante
des travailleurs pour assurer la croissance de la
productivité et de trouver un nouveau systéme de
relations industrielles permettant de gérer les diver-
gences comme les convergences d'intéréts.

Paul S. Adler et Bryan Borys
Université de Stanford
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