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INTRODUCTION

A P’encontre des opinions parfois avaricées ssur les conséquences
du changement technique, I'observateur atte.if des ateliers indus-
triels ne peut qu’étre frappé par le role crucial joué encore par les
travailleurs dans la bonne marche de la production. Donnons trois
exemples dans des cas aussi dissemblables que ’entreprise artisanale
de la tournerie sur bois, 'atelier de montage d’un véhicule indus-
triel et le processus de production d’une cimenterie *.

L’artisan (tournerie sur bois) :

Dans l'entreprise, le tourneur sur bois occupe une place
centrale. En effet, c’est & partir de son savoir-faire d’ori-
gine artisanal que le tourneur crée des modéles et déter-
mine la fagon de les produire. C’est & partir de sa connais-
sance pratique que I’évolution de l'activité a lieu.

Sur le tour a-bois, qui est un systéme d’entrainement et
de maintien de la piéce, le travailleur fagonne le bois a
laide de différentes gouges. Il s'agit de maitriser, ceci
au bout d’une longue pratique, d’une part les réactions
du bois suivant ses essences et le sens des fibres, d’autre
part la direction a donner aux outils ainsi que leur affi-
tage particulier, et enfin la forme de l’objet final en fonc-
tion de critéres esthétiques. Le savoir-faire apparait donc
ici comme ayant un contenu riche et complexe, ceci du
fait de la nature des techniques employées qui laissent
une trés grande part de mémoire technique au producteur
direct.



L’ouvrier spécialisé (montage d’un véhicule industriel) :

Si la ligne de montage impose bien un volume de produc-
tion & réaliser dans la durée quotidienne de travail, elle ne
suffit pas, par elle-méme, a imposer son rythme régulier
et uniforme. Dans les limites laissées par les possibilités
techniques et organisationnelles, les travailleurs exercent
et développent leurs savoir-faire en vue d’une R(réappro-
rpriation» du rythme de travail.

L’exploitation de ces possibilités permet, en premier lieu,
de réaliser des cycles d’opérations en un temps moindre
que celui qui leur est alloué par le bureau des méthodes,
et de dégager ainsi du temps de non-travail «parcellisé ».
Elle se traduit, en second lieu, par une «recomposition»
sur I’ensemble de la journée des temps «parcellisés», qu’ils
soient créés par les O.S. ou non (temps de repos, par
exemple). .

L’ouvrier professionnel (cimenterie) :

Question : L’essentiel reste-t-il encore le coup d’ceil ? Cela
veut-il dire qu’il faut encore regarder a Uintérieur du four ?

R.S. (cuiseur)

Dans le temps, c’était indispensable de suivre son four a la
lunette, et méme encore a Uheure actuelle. Le savoir-faire
d’il y a quinze ou vingt ans, méme avec les programmes
d’automatisme, doit rester le méme. Mais en plus, Uindivi-
du a & connaitre non seulement parfaitement la marche du
four au niveau de l'ail, mais a connaitre le programme
pour le faire vivre car il est relativement figé. Il faut que
lindividu adapte le programme. Le savoir-faire de l'indivi-
du est plus important par rapport a il y a quinze ans. La
situation d’aujourd’hui est beaucoup plus motivante pour
Pindividu.

Cecx semble indiquer quiexistesjine spéczﬁczte de l'interventions

rhumame dans la production industrielles < qu’elle nait-pour une grande
7 part de V’expérience-sur le tas et se transforme avec les changements
.~ techniques. Nous I’appelons e savoir-faire.">

PP ——

RBPATIRR

A Theure ol se restructurent les appareils productifs, ol de
nouvelles techniques se substituent massivement aux anciennes,
la sauvegarde du patrimoine ‘technique de chaque nation vient &
I’ordre du jour. Il ne s’agit pas de conserver quelques exemplaires
de techniques dépassées dans quelque musée voué to6t ou tard a
I'oubli, mais plutdt de ne pas gaspiller un patrimoine technologique

. qu'on pourrait croire —a tort — obsoléte. Cette nécessaire sauve-
: garde -impliquerait donc en premiére €tape un recensement:de ces
-«actifs techniques», puis leur classement en grands ensembles de
filiéres techniques, enfin leur hiérarchisation en vue d’une Even-
tuelle sélection. Fn d’autres termes 1’obsolescence éventuelle d’une
‘technique~ne" doit ‘pas €tre décidée en considérant cette seule tech-
nique et les contraintes économiques qui pésent sur sa mise en
ceuvre. Elle doit étre resituée dans ’ensemble de ’appareil productif,
comme élément d’un tout complexe — le patrimoine technologique
‘qui s’exprime par un systéme technique —-que ’on doit conserver
en veillant a4 ‘maintenir sa cohérence interne. C’est dire que la mise
a Pencan d’une technique peut étre justifiée par les conditions de
concurrence qui prévalent 4 un moment donné dans la branche
ou elle était développée mais non du point*de vue de la nécessaire
survie d’un systéme technique cohérent dont elle est un élément.

Mais le patrimoine technique d’une nation ne saurait se réduire
au seul capital dans son acception la plus traditionnelle. Il nous
parait nécessaire d’y inclure ou d’y adjoindre le travail, condition
sine qua non de la mise en ceuvre efficace du capital technique :

-le patrimoine technique comprend donc les savoir-faire, c’est-a-dire
" lensemble des capacités de maitrise pratique des techniques au sein
! de l'appareil-de production, telles qu’elles s’expriment dans la partici-

pation au procés de travail./Le patrimoine technique a pour corollaire

“un patrimoine -de savoir techmque operatmnnel On ne peut sauve-

garder les équipements sans conserver les savoir-faire,.A la «<mémoire :
’ technique» des concepteurs et des organisateurs répond la mémoire :
pratique ou «mémoire opératoire» des participants directs aux proces

de travail industriels. On ne peut conserver 'une sans 'autre. Dol
une nécessaire réflexion sur la nature du savoir-faire et sur ses con-:

tenus actuels en France, guide pour une restructuration industrielle

qui ne gaspillerait pas le patrimoine technique par des choix néfastes
. et irréversibles.
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L’étude que nous soumettons au lecteur se propose d’analyser
les liens complexes entre le développement des techniques et I’évo-
lution du travail & travers les changements qui interviennent dans les
savoir-faire. Plus précisément elle a pour objet de se demander ¢n,
quoi les changements techniques transforment les contours et le con-
tenu des savoir-faire., Cette perspective ne présente pas seulement
un intérét «théorique», elle permet de cerner un des enjeux princi-
paux de I’actuelle révolution technologique ; en effet, ce sont bien
les savoir-faire qui constituent I'axe de la maitrise technique des
processus productifs ; évaluer comment ils se trouvent transformés
c’est déja porter un jugement sur la capacité future des opérateurs
a prendre la mesure des changements techniques et, en définitive,
sur leur efficacité économique a moyen terme. Il ne s’agit donc pas
de débattre des incidences «sociales» des changements techniques,
mais d’éclairer les incidences économiques des changements tech-
niques a partir de la recomposition des savoir-faire. Le théme qui tra-
verse cet ouvrage se laisse donc résumer en ces questions : les formes
actuelles du progrés technique ne risquent-elles pas de détruire des
savoir-faire, des métiers, des connaissances techniques en totalité ou
en partie encore nécessaires 7 d’obérer a moyen et long terme la mai-
trise des techniques et des sources d’innovation ?

Si I’économie et la sociologie du travail ont longuement étudié
le contenu, les formes, et les modes de transformation des qualifica-
tions, elles ont peu analysé les savoir-faire des agents qui participent
directement ou indirectement a la production. A cela plusieurs
raisons. D’abord un obstacle méthodologique qui tient au fait que
cette notion peut recevoir plusieurs définitions selon ’échelle d’ap-
préhension du phénomeéne. D’un point de vue macroscopique il s’agit
de ’ensemble des capacités visant a maitriser pratiquement les tech-
niques au sein de ’appareil de production ; au plan d’un poste de
travail il s’agit d’une connaissance technique particuliére structurée
en fonction des actes que le producteur doit réaliser. La différence

principale avec les autres formes de la connaissance technique tient
au fait que ce savoir s’exerce autour d’un procés de travail et dans
un contexte organisationnel et social précis : une division du travail,
des rapports hiérarchiques . . . etc. .. Si cette connaissance s’acquiert
principalement dans la production elle incorpore néanmoins et iné-
vitablement des éléments de savoirs scientifiques et techniques (elle
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peut contenir des rudiments de mécanique, des notions d’électri-
cité...etc...).

Le second obstacle tient au fait que ’on a trop longtemps
tenu le savoir-faire de I'artisan comme un archétype, voire comme le
seul modéle de savoir-faire, & dominante manuelle, se développant
daps le rapport intime de 'homme 3 ses outils et A la matiére. Or
aujourd’hui on ne peut faire I’économie d’un repérage des for;tles
que prend cette connaissance technique pratique. D’oll le probléme
de P’articulation entre savoir-faire et qualification.

Si 'on en reste & une notion trés générale de la seconde, ensem-
b.le .de. qualités requises pour réaliser un travail,les deux appe;raissent
s%mllalres : le savoir-faire forme le contenu concret de la qualifica-
tion. Si I'on désire aller plus loin et comparer les qualifications, il
faut ramener les différences qualitatives 4 un méme étalon quan,ti-
tatif. On sait que plusieurs solutions ont été proposées : part du tra-
vail int.ellectuel, degré de complexité du savoir-faire, durée de la
forrtnatlon, qui ne sont ni contradictoires ni complétement satisfai-
sants..

Une troisiéme raison rend compte du relatif désintérét mani-
festé pour I’étude des savoir-faire. Si la thése d’une dépossession
uyplacable des savoir-faire ouvriers et d’une réappropriation par les
d‘1rections d’entreprise grice au développement des pratiques taylo-
riennes d’organisation du travail décrit justement les tendances
flonunantes, elle bloque néanmoins I’explicitation des problémes en
jeu. Des pans entiers du systéme industriel, et, en particulier, certains
se‘gments d’industries situées plus en amont des filiéres productives
ou la matiére premiére est souvent non-homogéne (certains types de
fonderies, I'industrie des aciers spéciaux, les cimenteries . . . ) met-
tent en ceuvre une gestion des savoir-faire différente de celle de 'ex-
propriation, dans la mesure oll ceux-ci représentent un point de
passage obligé pour réguler les turbulences imprévisibles des réactions
dues A I’hétérogénéité résiduelle des matiéres premiéres et/ou aux
contraintes de la production d’un objet aux normes strictement
dé.ﬁnies. De plus, méme dans les industries construites autour des
principes fordiens et y compris sur la chaine, les savoir-faire perdu-

rent méme s’ils n’ont plus les contours du savoir-faire de ’ouvrier
de métier.

Avjourd’hui, un certain nombre de problémes ne peuvent
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étre ni correctement explicités ni totalement élucidés sans prendre -

en compte toutes les dimensions des savoir-faire directement im-
pliqués. Les transferts de technologies d’abord : les études mono-
graphiques comme les analyses plus globales ont suffisamment
souligné que la question centrale n’était pas tant un probléme ma-
tériel que culturel, pour que nous nous étendions ici sur ce théme.
De fait un pur transfert de savoir-faire n’est pas réalisable dans la
majorité des cas, et, & supposer qu’il le soit il n’est pas obligatoire-
ment souhaitable. Les réflexions menées autour des expériences
nouvelles d’automatisation tendent trop souvent a approcher de
facon trés simplificatrice les relations entre le changement technique
et les connaissances techniques pratiques. Si I’automatisation se pré-
sente parfois comme un transfert de «savoir-faire» du producteur
vers le systéme des machines (innovation «innovante»), ce pro-
cessus de codification (de mise en formules de connaissances jusque
la empiriques) & supposer qu’il soit possible, contient ses propres
limites : d’une part le nouveau systéme de machines doit étre lui
aussi piloté, commandé, maitrisé 4 un autre niveau ce qui suppose
Pexistence d’un savoir-faire original ; d’autre part, une fois le savoir
objectivé, nait un risque de désimplication (de perte d’intérét) des
opérateurs par ailleurs toujours nécessaires dans les situations ol les
automatismes perdent leur efficacité. Des expériences d’automatisa-
tion montrent que I’on a parfois sousestimé la richesse des savoir-
faire et 1a complexité de certaines tiches. Enfin les savoir-faire nous
semblent directement au cceur de deux projets eux-mémes directe-
ment associés 2 la réussite des mutations technologiques. Celui de
la généralisation d’une véritable «culture technique» pour les pro-
ducteurs directs elle-méme enrichie des savoir-faire et matrice de
nouvelles connaissances, et, celui de la mobilisation des savoir-faire,
qu’'elle prenne la forme étroite et en derniére instance controlée par
les directions d’entreprises des cercles de qualités, ou d’autres formes
plus élaborées autorisant une démocratie de la décision technologi-
que dans Patelier.

Cette approche du savoir-faire suppose une délimitation précise
de l'acteur de la production qui met en ceuvre le savoir-faire. Pour
notre part nous avons retenu dans notre étude :

— e travailleur de l'industrie, & I’exclusion donc de Pagriculture
et des services. Reste posé le probléme de la frontiére qui sépare ces

sx e
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secteurs, frontiére rendue plus floue, on le sait : S

ment des activités de services dites «axix entreprize; »I.) arle développe-
t.-(;‘ le travailleur ouvrier directement impliqué dans la production

quotidienne, ce qui exc : : ’ingé

auotidienne, c¢ q fut le réparateur, le _préparateur, l'ingé-

- le travailleur individuel enfin bien que son .activité se déroule
au sein d’un collectif dont il resterait & délimiter les contours et &
évaluer les apports y compris pour I’individu.

Avartt de livrer les principaux résultats de notre étude, il est
apparu nécessaire de faire le point sur I’état de Ia question’ et de
proposer les bases conceptuelles et méthodologiques requises pour ce
type. d’approche. Tel est le projet des trois chapitres de la premiére
partie. Résumons d’emblée notre opinion : les approches économi-
ques du savoir-faire (chapitre I) comme les analyses non-<conomiques
d'u phénomeéne (chapitre II) bien que fournissant d’utiles considéra-
tions (,méthodologiques notamment) restent doublement insuffisan-
tes : d une part, elles ne parviennent pas a articuler toutes les facettes
ou dimensions (économique, technique, sociale) de la question ni
é, rendre compte des déterminations multiples des savoir-faire
d’autre part, elles ne fournissent pas suffisamment de matériamz
pour une.connaissance des savoir-faire en rapport avec 1’évolution
c!e§ techniques et la structuration des industries. Ce souci de «tota-
lit€» et d’opérationnalité nous a conduit & fournir notre propre
cadre d’analyse (chapitre III) qui, bien entendu, emprunte des élé-
ments' aux recherches déja passées en revue et s’est enrichi de la
connaissance des savoir-faire relatifs aux «terrains» ol purent étre
r{lenées des investigations serrées. Les chapitres de la seconde par-
tie résument nos principales conclusions.

1. Ces trois exemples sont tirés d’ i
. is ex un dossier de la revu i i
consacrés au Savoir-faire ouvrier . (n© 269 Janvier-Février 1983).e Beonomie et Humanisme



PREMIERE PARTIE

LA NATURE DES SAVOIR-FAIRE

ELEMENTS DE METHODE




CHAPITRE 1

L’ANALYSE ECONOMIQUE DU SAVOIR-FAIRE

Le savoir-faire est, rappelons-le, une forme de la connaissance
pratique acquise dans la production. La différence principale d’avec
les autres formes de la connaissance pratique tient tout d’abord
au fait que ce savoir s’exerce autour d’un procés de travail et dans
un contexte précis : une division du travail, des rapports hiérar-
chiques . . . etc ... En bref, le savoir-faire du travailleur nait, et se
reproduit dans les processus productifs. Il s’agit donc d’une connais-
sance technique particuliére structurée en fonction des actes produc-
tifs que le producteur a 3 réaliser. Cette connaissance a un champ,
puisqu’elle s’avére limitée aux éléments nécessaires aux opérations
a effectuer ; une finalité, les actes du travail.

.0 le savoir-faire se situe sur un autre_plan que le savoir scienti-
Fﬁquka et -technique,=il incorpore néanmoins ,dans.des proportions
variables, des éléments de-ce-savoir. Un savoir-faire 4 base empirique
(le métier artisanal par exemple) en contient peu, un savoir-faire
3 base «scientifique» en renferme beaucoup plus ; mais ces éléments
ne sont rien sans une structuration spécifique, sans une intégration
dans une perspective opératoire réelle (et industrielle).

Que dit 1’analyse économique au sujet de ce phénoméne ? Com-
ment pense-t-elle les relations entre changements techniques et
savoir-faire ? Nous nous sommes intéressés ici 4 deux grandes direc-
tions de recherche. La premiére regroupe les travaux dont les varia-
bles explicatives centrales sont ’expérience dans le travail et les effets
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d’apprentissage, la seconde propose une réflexion sur les compé-
tences techniques et ses liaisons avec les flux économiques : salaires,
coits . . . etc . . . Nous verrons que Ces schémas apparaissent le plus
souvent réducteurs, oubliant une dimension essentielle du phéno-

meéne.

I.1. — LES ANALYSES DES EFFETS D’APPRENTISSAGE ET DE L’EX-
PERIENCE TECHNIQUE

Nous résumerons ici trois catégories de recherches complé-
mentaires ayant trait a I’étude (économique) du phénomeéne d’ap-
prentissage. Les premiéres, éssentiellement empiriques mettent
’accent, a partir de la découverte des courbes d’apprentissage, sur
les gains de productivité générés par l'expérience ; les secondes
principalement théoriques, rapprochent ces phénoménes de ’accu-
mulation du capital. Un prolongement positif de cette approche est
fourni par la fonction d’apprentissage de P. Aydalot.

L 1.1. Les courbes d’apprentissage ou courbes d’efficacité

F.J. Andress fut sans doute le premier 2 établir des
courbes d’apprentissage '. Aprés lui, les recherches empiriques
menées principalement (pratiquement exclusivement) 2 dans I'in-
dustrie aéronautique ont pu établir des relations entre la quantité
de travail direct manuel de fabrication nécessaire a la production
d’une unité et le nombre de biens produits. Ces relations peuvent
s’exprimer graphiquement par une série de courbes, toujours décrois-
santes (effet d’apprentissage) et marquant, plus ou moins rapide-
ment, un plateau. De telles courbes
permettent de planifier le travail
dans le temps et de programmer
les achats de piéces. Remarquons
que ce type d’analyse s’appuie sur
les données d’une industrie parti-
culiére our le travail de fabrication
consiste (pour plus de 75 %) en
montage d’un produit, avec des
séries de produits (plus ou moins

A heure de travail ou
durée de fabrication

Y

production

cumulée

i o
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identiques, il est vrai) relativement courtes en comparaison d
normes fordiennes de la production de masse 3. ®

o Des études furent néanmoins réalisées dans des industries
différentes essentiellement pour infirmer ou vérifier les tests effec-
tués dans industrie aéronautique (et particuliérement I’algorithme
selo§ I'eql;el‘ le travail nécessaire & la production du second avion
::::; irega a4 80 % du travail nécessaire pour le premier) on peut

- des ét}zdes de W.Z. Hirsch (1956) que I’effet d’apprentissage
varie proportionnellement avec la part des activités d’assemblable
dans la production et I’ancienneté de la production.

- des éfudes de W.B. Hirschmann (1964) que I’effet d’appren-
tlssage. peut étre constaté dans les industries de process, ici I'industrie
pé.tro'hére, ol les travailleurs n’ont pas d’activités rr;anuelles mais
pnnq;?alement des activités neuro-sensorielles. Cet effet se mesure
alors & la croissance sur une période de la capacité de production
par rapport & la capacité initiale pour laquelle la raffinerie a été
congue. Rfamarquons que ce type d’études ne peut s’appliquer que
pour une industrie ot la matiére premiére A traiter est homogéne
Le choix de la capacité initiale est, selon nous, une référence notoire:
menF insuffisante ; les constructeurs (ceci vaut pour la quasi-totalité
d.es industries de process) sous évaluent souvent les capacités produc-
txve§ et techniques de leur matériel afin de ne pas recevoir des récla-
matlons de la part des utilisateurs lorsque les performances s’avérent
msufttxsantes (aux yeux des utilisateurs). D’autre part, les données
fournies par l'auteur ne semblent pas tenir compte, des pannes
des arré.ts de fabrication pour entretien ... etc... Iin’en demeure:
pas moins qu’il existe un effet d’apprentissage pour un méme état du
matériel et des installations dans ce type d’industrie.

= des recherches de W.J. Abernathy et K. Wayne (1974) dans
une .mdustrie «fordienne par excellence» puisqu’ils ont étudié -les
arc}uv.es de la société Ford, que les courbes d’apprentissage ne peu-
vent étre des outils de gestion de la production tout & fait fiables
Dans ce type d’industrie la réduction des colts lie 2 la croissance.
de la production ne devient effective qu’une fois la demande en
hausse, ce qui implique I’élargissement de la part du marché de la
firme. .Maus d’autre part la firme doit innover, changer de modéles y
compris pour maintenir voire accroitre sa clientéle, et, qu’il s’agisse
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de transformations mineures ou majeures, cette nécessité contrarie
les effets positifs de I'apprentissage (puisqu’ils supposent I'invariance
du produit). Un dernier élément souligné par les auteurs : une planifi-
cation des processus de fabrication construite autour des courbes
defficacité exclut toute flexibilité, or il sagit bien aujourd’hui d’un
objectif recherché dans I'industrie.

1. 1.2. L'effet d’apprentissage et 'accumulation du capital

Jusqu'ici la technique restait inchangée, il s’agissait
alors de mesurer ’effet d’apprentissage pour un environnement
technique invariant. Il faut maintenant tenir compte d’un autre
aspect : ’apprentissage du changement technique. En termes plus
précis, comment évolue la technicité des opérateurs lorsque le
changement technique devient une variable ?

Cette question a d’abord recu des réponses théoriques et for-
malisées. Les travaux de K.J. Arrow ¢ sur le «learning by doing»
se fondent sur I’idée que Pinvestissement (brut accumulé) est un bon
indice du niveau d’expérience des opérateurs. On trouve une hypo-
these semblable dans I’ouvrage de T. Haavelmo 5 ou I’accumulation
du capital influence le niveau d’éducation et 'apprentissage. Si de
telles recherches aménent a réfléchir de fagon plus conséquente
sur les changements techniques et la croissance économique on
est par ailleurs frappé du divorce entre un outil mathématique
sophistiqué et la faiblesse des données empiriques avancées .

Y. Morvan a proposé, d’autre part, un «schémay permettant
d’articuler la répétition des actes productifs (et donc I’accroissement
de l’expérience et de la productivité) et I’évolution des investisse-
ments : «plus les investissements sont rapides, plus il est fait appel
A I’habileté des travailleurs qui doivent rapidement passer d’une tech-
nique a une autre ; ceci facilite le développement de leurs compé-
tences et accélére leur capacité d’adaptation. Toutefois, la vitesse
d’introduction des machines nouvelles ne doit pas étre trop rapide ;
elle doit permettre aux travailleurs d’atteindre un certain degré
d’habileté, d’accoutumance a lintérieur d’une technique donnée
pour étre efficace . . . on peut estimer que la multiplication des ac-
tivités aura accru le doigté des travailleurs et que I’expérience accu-
mulée dans une situation se fera sentir trés avantageusement dans la

situation suivante ... » 7.

'La .démarche commune a ces analyses repose sur ’idée que le
savoir-faire acquis par I’expérience est une condition de la croissance
de la productivité. Il s’agit 12 d’un facteur souvent minoré dans la
théorie de la croissance économique. Toutefois ces études réduisent
considérablement I'importance du savoir-faire. D’abord parce qu’il
est trop souvent assimilé & I’habileté manuelle, voire a la dextérité
les savoir-faire «intellectuels» s’avérent exclus du champ de l’anaJyse,
Ensuite parce que l'accent reste mis sur I’élévation de la producti:
vité, le savoir-faire comme condition de la production, comme élé-
ment qui structure le procés de travail n’y est pas signifié. Ainsi en
prenant comme exemple la construction aéronautique, avant de dire
que la production accroit I’expérience donc la productivité de I’heure
de travail pour un type particulier d’avion, il faut remarquer qu’il
existe «antérieurement» une technicité des travailleurs qui permet
la réalisation compléte et efficace du premier avion, et-il s’agit, a
n’en pas douter, de ’expérience la plus importante. Enfin, le chan’ge-
ment technique ne peut étre étudié dans I’approche en termes
d’gpprentissage, ni a fortiori ce qu’il en résulte quant au savoir-faire
puisque la quantité d’expérience nait de I’invariance technologiquei
Dans les études d’Arrow et des auteurs qui ont perfectionné son
mod¢éle, le progrés technique peut recevoir un contenu mais rien ne
nous renseigne sur ce qui change dans la structure interne des savoir-
f_alre. Q’est P. Aydalot qui,a notre connaissance,a,avec le plus de réa-
lisme, intégré dans I’analyse du «learning» le changement technique.

I. 1.3. Un prolongement positif de la théorie du learning : la
fonction d’apprentissage

o Le fait, admis aujourd’hui par les économistes, qu’un
méme équipement peut donner des niveaux trés différents de produc-
tivité selon le niveau des connaissances techniques de la main d’ceu-
vre, selon leur savoir-faire, a retenu ’attention de P. Aydalot (1970).
Reccznn.aissant que I’accroissement de la productivité dépend aussi
de !ex:stence d’une force de travail «susceptible d’ceuvrer sur les
égl_npements nouveaux et I’aptitude de celle<ci & en tirer la produc-
tivité qui est recherchée», il en conclut que l'analyse doit partir
de I'hypothése d’un travail non homogéne et expliquer & partir
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d’elle les mécanismes de la production. L’auteur pose I’existence
d’une fonction d’apprentissage de type logistique (diff.érente. de
celle d’Arrow) construite a partir du niveau de productivité qui est

- \y
Ym

ot

Fonction d’apprentissage d’Arrow Fonction d’apprentissage d’Aydalot
fonction du temps écoulé depuis Pintroduction de 1’équipement
nouveau. La productivité tend asymptotiquement  Vvers une pro-
ductivité maximum (ym) techniquement fixée (encore qu’une telle’
notion mériterait d’étre acceptée avec beaucoup de circonspection).
Or cette analyse ne prend pas suffisamment en compte I’écart
des techniques. On doit en effet concevoir qu’entre deux techniques
existent des rapprochements, des proximités mais aussi des «sauts»,

des discontinuités : monter un appareil a base d’éléments mécaniques
n’est pas monter un systéme fondé sur I’électronique, découper i
artisanalement des peaux n’a que trés peu de rapport avec la découpe *

par laser . L’intégration de cet élément dans la fonction d’appren-

tissage transforme sa forme : les progrés sont d’abord lents pour .

s'accélérer ensuite. On congoit des cas de figures opposées (il s’agit
1 de prolongements logiques 3 la thése de P. Aydalot):

y
Ym
(A) proximité forte (A)
B roximité faible
(B) p ®)
Yo
A' '

En cas de forte proximité technologique la productivité de
départ est élevée, en cas de forte discontinuité technologique la pro-
ductivité est faible voire nulle (mauvais fonctionnement de la ma-
chine, production par trop défectueuse).

P. Aydalot penche pour une estimation de cette fonction &
partir de paramétres plus macro-économiques : taux de croissance de
Iintensité capitalistique et de la productivité du travail, mais qui ne
peuvent étre retraduits en termes sectoriels ou micro-économiques.
Retenons parmi les enseignements que la maximisation de la crois-
sance de la productivité n’est pas toujours commandée par la crois-
sance de l'intensité capitalistique (elle-méme mesurant la vitesse
a laquelle s’incorporent dans les équipements les innovations techni-
ques ®). Existent des situations ol elle est mue par une diminution
de cette variable comme si le progrés technique s’avérait bloqué
par Pinadaptation de la main-d’ceuvre. On peut déceler un cas de
rupture de savoir-faire lorsque la technicité des travailleurs insuffi-
sante avec les nouveaux équipements les condamne a une efficacité
économique trés faible.

L’intérét de cette présentation tient au fait que le changement
technique constitue un €élément expliquarit le processus d’appren-
tissage ; en terme analytique il rend compte de 1a forme de la courbe
d’apprentissage (que 1'on peut décrire en moyenne par une courbe
d’aspect logistique). Il y ala un grand progrés par rapport a I'analyse
classique des effets d’apprentissage ouverte par Arrow, et 'on peut
en déduire des situations que la théorie économique dominante
jugera paradoxales ou atypiques, alors que les monographies les ont
décrites comme étant issues de blocage ou de rupture de savoir-faire.
Toutefois la thése reste trés fruste lorsqu’il s’agit d’appréhender
les savoir-faire et la dynamique qui impulse leur changement. Ainsi
la définition de la fonction d’apprentissage suppose qu’il existe tou-
jours un sentier menant vers la productivité maximum (qui est dans
le modele techniquement déterminée) ; méme s’il prend plusieurs
configurations, c’est affaire de temps (et donc de cotits mais ils
n'entrent pas explicitement dans le modéle). En quelque sorte
ne sont pas explicitées les différentes variables qui autorisent la réus-
site du processus d’apprentissage. Les phénoménes renvoyant & I’or-
ganisation du travail, 4 la gestion de l'innovation, et de I’'emploi, &
la transformation interne au travailleur collectif n’y sont pas signifiés
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'si bien que l’on se trouve privé des éléments nécessaires a la défini-
tion des stratégies et des politiques de «corrections».

Enfin I’étude proposée s’avére muette sur le point de savoir si
le changement de techniques implique une transformation radicale
du contenu des savoir-faire et de la structure des qualifications.
En quelque sorte elle ne peut enregistrer les mutations technolo-
giques autrement que par des écarts ou des variations de degrés.

1. 2. — L’ANALYSE DES COMPETENCES TECHNIQUES

Nous regrouporis ici deux catégories d’études. Celles qui partent
de ’hypothése que la formation des compétences renvoie a une accu-
mulation particuliére de capital, humain en Poccurrence ; celles, plus
générales, dites des «ressources humaines» qui mettent I’accent sur
les modifications dans les savoirs pratiques des producteurs. Nous
excluons ici 1a (déja trés) vaste économie de I’éducation ° qui ne fait
que I’analyse économique de P’appareil scolaire et universitaire en

méconnaissant les relations entre les savoirs pratiques et les proces

de travail.
I 2.1. La théorie du «capital humain»

L’analyse économique des connaissances a sans aucun
doute beaucoup avancé avec les travaux de E. Denison (1962-1964)

sur les facteurs de la croissance, qui montrent Pimpact de I’éducation [

sur la vigueur du développement économique. On a pu en inférer
que le niveau du savoir-faire suivait ou accompagnait celui des con-
naissances. R. Heilbroner (1974) a justement fait remarquer qu’a

coté des progrés réels des connaissances plutét abstraites on voyait £
une diminution de la capacité a utiliser des outils en dehors de la spé- ¥

culation professionnelle ou du métier. De plus, des études trés fines
sur les liens «Recherche — Innovation» ont pu contester la supériorité
et Pefficacité des grands centres de recherche, et, souligner la vitalité
des petites et moyennes industries dans ce domaine (voir Jewker,
Sawers et Stillerman 1970). Il apparait donc, sans contester ’apport
de I’éducation, qu’il faille évaluer avec prudence ses retombées sur les
gains de productivité et, plus généralement, sur les avantages €écono-

miques des changements techniques. L’approche en terme de «Capi- §
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tal humain» se propose de rendre compte des liens entre «Connais-
sances, Travail et Productivité». Cette notion remonte sans doute a
I’économie politique classique : Petty, Smith, Ricardo et Mill avaient
remarqué I'importance de I’habileté, de la dextérité des travailleurs
et, plus généralement des facultés intellectuelles mises en ceuvre. Cej
savoir-faire ainsi défini permet de prendre position sur la richesse
d’une nation et les caractéristiques du travail productif '°. Dans
I’analyse moderne d’inspiration néo-classique, le modé¢le de crois-
sance faisant apparaitre un résidu non expliqué par ’augmentation
des facteurs (capital et travail) il était alors tentant, comme I’a pro-
posé, semble-t-il le premier T.W. Schultz ,d’en rendre compte par le
niveau des aptitudes humaines (T.W. Schultz 1953).

La théorie du capital humain ! ! s’efforce d’expliquer ’accrois-
sement des gains de productivité par I’ensemble des capacités acqui-
ses par les hommes. Le systéme repose ainsi sur 1'idée qu’un accrois-
sement du stock de connaissances — dii 4 I"augmentation du niveau
d’éd}lcation ou a I'amélioration des connaissances acquises durant
la vie professionnelle — augmente l’efficacité d’une technique de
production et ce de facon neutre au sens de Hicks. Dans une telle
configuration, le colGt marginal de production se trouvera diminué
d’u_n montant identique 4 ’augmentation du stock de capital hu-
main. En derniére analyse, les flux de revenus monétaires vont
croitre ; il s’avére ainsi possible d’estimer un taux de rendement
monétaire des investissements en capital humain. Dés lors, la pers-
pective essentielle est d’évaluer les flux économiques et principale-
ment le salaire d’un individu et son profil au cours d’une vie (la ré-
munération du travail est assimilée a chaque période au rendement
du capital humain en bref, 4 la valeur des services qu’il rend). La
problématique reste fondamentalement celle du calcul économique :
11' s’agit de fonder les lois du comportement d’individus pour des
situations ol ’accumulation du capital humain est coiiteuse (puis-
qu’elle met en jeu des ressources rares) mais s’avére source de gains
futurs.

De quoi se compose précisément le capital humain ? M. Ribo"ud
a fourni une analyse des origines de ce capital :

«L’accroissement du stock de capital humain peut prendre plusieurs
form.es. La plus connue et la plus évidente concerne le capital humain
acquis pendant la scolarité (école et université), puis viennent les con-
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naissances et qualifications acquises pendant la vie professionnelle.

.Le soin de la santé, les migrations, 1’acquisition d’informations sur
le fonctionnement du systéme économique sont aussi des investisse-

ments en capital humain ; enfin I’éducation familiale, 'ensemble de

connaissances et d’attitudes transmises par les parents aux enfants

permet également d’accroitre le stock de capital humain» (1978 p. 5).

On voit que ces investissements ne permettent pas de définir

une qualification réelle, ni un savoirfaire, fot-l général, ils ren-

_seignent sur le point suivant :le sujet a acquis certaines connaissances
(formelles ou professionnelles, générales ou précises). Ce stock de

connaissances s’accroit. Il s’ensuit que les investissements réalisés

(on suppose ici qu’ils sont privés) ne mesurent pas la valeur (oule

prix) du savoir-faire mais un ensemble de colts supportés pour
accroitre le capital humain.

Notre définition du savoir-faire souligne 1'importance i

des informations et des connaissances recueillies par la participation
a la production. L’approche en terme de capital ne nie pas cette
donnée encore que l’essentiel des contributions porte sur le secteur
éducatif et marginalise la portée de ’expérience professionnelle.
Mais ce fait lui pose probléme puisqu’il s’agit d’investissements qui

ne sont pas supportés par le travailleur («L’ouvrier ne verse pas -

d’argent a P’entreprise pour faire son apprentissage». Riboud (1978)

p. 9), mais dont Ientreprise participe indirectement au financement. -}

Il faut alors imaginer le stratagéme suivant pour faire supporter

au travailleur le coiit de son investissement «’entreprise peut se rem- .
bourser ultérieurement en versant au salarié moins que la valeur -
de sa productivité» (idem, p. 9). De méme du coté de la profitabilité ‘
de l'investissement on doit supposer que I’'accroissement du salaire

aprés la période d’apprentissage, lui-méme induit par I’amélioration -
de la productivité, mesure le rendement monétaire des investisse-

ments. Hypothése centrale mais proposition quelque peu contestable

puisque la réalité de I'accroissement de productivité ne suffit pas *
pour Supposer une augmentation du salaire qui peut d’ailleurs étre )

«rognée» pour rembourser les avances faites par V’entreprise. I
nous semble en ce qui concerne cette forme particuliére d’accroisse-
ment du-capital humain, quil y a a la fois beaucoup trop d’impré-

cisions et d’artifices qui retirent au modéle pertinence et cohérence.

De plus, I’analyse en termes de capital humain s’avére dépourvue
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d’outils pour prendre en compte des phénomeénes d’apprentissage
(comme le «learning by doing») qui a la différence des investisse-
ments culturels et de connaissances ne font I'objet d’aucun cout, et
contiennent eux-mémes leur propre dynamique (Riboud. 1981,
p. 191).

Enfin cette approche se fonde sur la mesure des effets positifs
du capital humain, a savoir, des gains de productivité. Or il n’existe
aucun moyen d’établir cette évaluation lorsque ces investissements
sont complexes et enchevétrés (formation initiale, formation perma-
nente, apprentissage sur le tas etc . .. ). De ce point de vue la critique
quadresse K. Arrow (1973) aux tenants de cette analyse semble
fondée : il n’y a pas de bonne mesure du rendement de I’enseigne-
ment. Clest toute la construction qui s’écroule dans la mesure ol
I’on ne peut correctement évaluer les rendements de l'investissement
en capital (on trouvera d’autres critiques dans I'ouvrage d’Yves
Simon et Henri Tezenas du Montcel . 1978).

Pour conclure, on voit qu’en définitive, la théorie du capital
humain s’avére pauvre lorsqu’il s’agit d’étudier les relations «tech-
niques-productivités-savoirs pratiques».

-

1. 2.2. L’optique des ressources humaines

11 faut ici bien séparer ’'optique des Ressources humai-
nes, de ’économie de la Ressource humaine selon F. Perroux qui vise
les «connaissances de caractére scientifique concernant ’'aménage-
ment de choses quantifiables au bénéfice de 'homme», en quelque
sorte elle a pour objectif d’orienter et d’organiser I’économie «pour
le plein développement de la Ressource des ressources — la plus
m_a} explorées — qui est ’homme méme» (F. Perroux 1974). La pre-
miére prend les hommes comme données, la seconde en fait sa
ﬁnglité 12 L’optique — nous employons ce terme pour signifier
qu’il s’agit plus d’une direction de recherche que d’une analyse ache-
vée — des ressources humaines nait d’un refus et d’un constat. Refus
de la théorie néo<lassique de la firme ol la seule ressource humaine
s§rajt celle de Pentrepreneur, seul dépositaire des connaissances tech-
niques et économiques et seul habilité & agir ; constat que les inputs
(ressources naturelles, capital et travail) ne sont pas comparables.
De ce fait, on a pu remarquer que : '
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«Des quantités de facteurs fixées conduisent & des niveaux variables
de performance. Cela provient de ce que le facteur travail est le fait
de ressources humaines et que ces derniéres ne peuvent étre gérées
comme un capital physique. Le comportement des entreprises ne
peut en conséquence s’expliquer entiérement par la recherche d’une
minimisation des frais de gestion. Le niveau des colts unitaires
dépend du degré d’efficacité dans I'utilisation des ressources, lequel
dépend de lintensité de la concurrence et des facteurs liés aux moti-

vations. Ceci peut s’interpréter en disant que les gens ne travaillent .}

pas aussi durement ou aussi efficacement qu’ils le pourraient ; ils

échangent la désutilité de I’effort contre Putilité d’une moindre -

pression et de meilleurs relations interprofessionnelles. Il apparait
clairement que D'efficacité ne peut étre purement et simplement
affirmée. Les entreprises ne travaillent pas sur la frontiére efficace
de leur domaine de production comme le voudraient les tenants
du strict calcul économique» *3.

Cette approche a posé en termes différents du taylorisme 1’or-

ganisation du travail, puisque les auteurs reconnaissent les compé- -

tences techniques, voire la créativité potentielle des ouvriers, et pen-
chent vers une grande autonomie du travailleur afin d’encourager

sa participation (R. Likert 1974 14 D, Mac Gregor 1960). De telles
vues débouchent sur des régles pratiques d’organisation du travail -
(comme la DPO) mais aussi sur des modéles d’évaluation des ressour-
ces humaines, ol 1’on trouve ’opposition classique entre une évalua- -
tion par les dépenses — couts d’acquisition — et une ¢évaluation par - §
les revenus-résultats attendus des ressources humaines. De ce point -

de vue on retrouve dans certaines formulations les principes de la
théorie du capital humain bien que la perspective de cette derniére

soit plus restreinte. Elle préte a I'analyse des ressources humaines
certains de ces résultats. Il n’est pas inintéressant de noter que les

deux perspectives tendent a assimiler le travail (comme facteur de
production) a I'un ou P'autre des facteurs de production : le capital
d’un cdté, les ressources «naturellesy de l’autre. L’optique des res-
sources humaines se préoccupe plus de comptabilité que de calcul
économique, elle a pour vocation la gestion du personnel au niveau
des firmes. De ce fait, elle refuse les assimilations souvent rapides
de la théorie du capital humain ; ainsi J. Vaizey 15 a pu noter son
caractére «primaire et fallacieux».
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Ii serait fastidieux de vouloir rendre compte ici des recherches
qui s'inscrivent dans cette optique. Nous avons choisi ici I’étude de
J. Vaizey qui approche la notion de savoir-faire.

Il souligne justement ’exclusivité de la relation «savoir-faire
technique» : «II existe un rapport quantitatif entre I’accroissement
et le renouvellement du stock de capital physique, Paccroissement
des effectifs de capital humain, et le rythme du progrés technolo-
gique. C’est-a-dire qu’une nouvelle technique . . . nécessite une nou-
velle machine et un nouveau réparateur de machines, un nouveau
vendeur, un nouveau client et, peut étre, de nouveaux administra-
teurs . . . Toute volonté d’innover exerce une action quantitative 3
tous les niveaux de ’économie, de telle sorte que les besoins en capi-
taux, la demande de qualification professionnelle chez les ouvriers
et de compétence générale dans P’ensemble de la population sont
reliés au progrés des connaissances techniques. Il existe également
un rapport qualitatif entre ces variables. Je veux dire qu’a des tech-
niques différentes correspondront des types différents de machines,
d’ouvriers et de compétences» 1. “

I insiste d’autre part sur les modifications nécessaires des com-

pétences techniques dans le processus d’innovation :
«C’est I’'accumulation de qualification qui permet de transmettre
le potentiel technique aux usines et de les faire fonctionner. Autre-
ment dit, un processus d’intensification du capital n’est possible
que grice a un processus d’intensification des compétences de la
main d’ceuvrey 7.

Finalement, I’analyse économique des connaissances techniques
pratiques se déploie dans trois directions :

— Pétude des effets de I’'apprentissage met en avant la produc-

tivité

— ’étude en termes d’investissements en capital humain part

des salaires )

— Papproche par les «ressources humaines» déporte le probléme

vers I’étude de la qualification 8.
Chacune établit donc un objet qui
. ne nous semble pas pouvoir rendre

“ compte de la richesse des articula-

\ i tions ou des interactions entre la

technique, le savoir et le travail.
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Si les liaisons technique-travail sont apparemment signifiées,
la dimension du savoir est insuffisamment précisée. L’économie
des savoir-faire présuppose justement que I’on ne peut en faire «1’éco-
nomie».

1l s’agirait alors de concilier une branche de la science écono-
mique I’Economie du travail, qui ne peut étre seulement une écono-
mie de ’emploi et I’Economie industrielle pour peu quelle intégre
I’analyse des parametres technologiques de la production.

NOTES

1. F.J. Andress (1954).

2. Y. Morvan (1972). On pouma également se reporter 4 la bibliographie donnée
dans cet ouvrage.

3. La production d’un avion d’un type bien défini ne dépasse que trés rarement <

mille unités.
4. K.J. Arrow (1962).
5. T.Haavelmo (1954) particuliérement p. 37 et suivantes.

6. N.Kaldor (1961) a intégré dans son modéle de progrés technique certains aspects
de 1a théorie du «learning».

7. Déjacité p. 98-99.
8. Il s’agit ici d’une hypothése cruciale du modéle.
9. Cette approche a été justement critiquée par J.L. Maunoury (1972).

10.Pour une bréve histoire de ce phénoméne on se reportera a ’ouvrage d’A.Le Pas “E

(1968).

M. Riboud (1978).

12.Les deux approches n’apparaissent pas toutefois incogdliables : on peut organiser
les ressources humaines afin d’assurer «le plein développement de Ia Ressource des ressous-
cesy.

13.Y. Simon et H. Tézenas de Monteel, 1978, p. 43.

14.L’auteur se propose de reconnaitre puis d’améliorer les compétences dans les
différents services de P’entreprise et pour différents grades.

15.3. Vaizey (1964).

16.Vaizey (1964) p. 226 souligné par nous.
17.Ibid., p. 230.

18.0:. plus bas notre chapitre 7.

11.0n pourra se reporter atilement & Pétude et 2 la bibliographie fournies par

CHAPITRE 1I

LES PROBLEMATIQUES NON-ECONOMIQUES

DU SAVOIR-FAIRE

Une investigation dans le domaine des savoir-faire passe par un
bilan raisonné des approches existantes en Ta matiére. A coté des
approches de type économique, traitées dans le précédent chapitre,
il existe de multiples approches «extra-économiques» du phénomene,
dont il importe de mener la critique afin d’en dégager les apports
et les insuffisances, au vu de notre objectif de conceptualisation
du savoir-faire. Nous retiendrons pour notre part quatre grands
thémes de réflexion :

— les savoir-faire et les rapports sociaux du travail ;
— les savoir-faire et les systémes techniques ;

— les savoir-faire et I'information ;

— les savoir-faire et les structures organisationnelles.

II. 1.— SAVOIR-FAIRE ET RAPPORTS SOCIAUX DU TRAVAIL

L’approche sociologique des savoir-faire suppose dans un
premier temps une analyse des téches, la tiche étant définie comme
un ensemble restreint d’opérations a effectuer pour transformer un
bien, puis une analyse des emplois ou des postes, ces derniers étant
définis comme Pensemble des tiches affectées 3 un individu dans le
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cadre concret d’une entreprise .

L’analyse des postes renverrait a une approche globale du tra- -

vail comme systéme socio-technique de production, la question

principale étant celle de la logique qui détermine la structuration .
d’un atelier en différents postes. Les variables déterminantes sont

donc la base technique et I’organisation du travail 2.
La démarche inverse présiderait 4 I’analyse des tiches, non plus

désagrégative comme précédemment (de I’atelier au poste) mais
agrégative : des différentes interventions de ’homme aux tiches

puis aux emplois. La variable déterminante devient cette fois le

comportement ouvrier de travail comme ensemble de gestes et d’in- *

terventions au sein d’une totalité technique 3,

Cette demiére approche, peu éloignée de celle de I’ergonomie,
en tout cas dans la méthode ¢, nous fournit un guide d’observation

qui permet, dans un premier temps, de caractériser la tiche au sein

de laquelle se développe le savoir-faire.
Seraient ainsi retenus les points suivants :

1. Action sur le matériau

— interventions directes ou par I’intermédiaire de la machine

— action a distance

2. Action sur la machine
— indirecte (par I’intermédiaire du produit)
— déclenchement
— réglage intermittent

3. Régularité des interventions
— & chaque cycle
— occasionnelles

4. Stéréotypie des interventions
— variabilité
— stéréotypie du comportement

5. Précision des interventions
— approximation
— précision moyenne
— limites de tolérance étroites
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6. Rapidité des interventions
— cadence rapide
— cadence trés rapide
— temps de réaction court (tdche non répétitive)

g tache répétitive

7. Nature de ’expérience professionnelle
— apprentissage d’un «art»
— automatisation des manipulations
— formation & des connaissances explicites

Ainsi disposons-nous d’un premier outil permettant le décodage
des savoir-faire et une premiére évaluation. Il nous parait nécessaire
de le compléter en réintroduisant les fonctions de contrdle (du pro-
cds et du produit) et surtout en approfondissant la conceptualisation
et I'investigation sur la nature et le champ des savoir-faire. Pour
ce faire, nous reprenons une distinction classique chez certains socio-
logues, entre fonctionnement formel et fonctionnement informel
d’une organisation, ici, du procés de travail *.

Cette distinction est faite, par exemple, par M. Chevallier

- (1977). Pour cet auteur les contraintes technologiques, économiques

et sociologiques sont relatives : il existe toujours une marge de ma-
nceeuvre qui fait que le fonctionnement réel de la firme différe peu ou
prou du systéme socio-technique prévu et organisé. Pour ce qui con-
cerne le procés de travail, il est illusoire de déterminer un contenu
objectif et rationnel des postes de travail : les travailleurs expriment
leur liberté par un ensemble d’actions et d’interventions qui sortent
de la norme. Mieux méme, ces écarts avec ’organisation prévue
peuvent étre des réponses fonctionnelles aux aléas de la production,
et, comme tels, tolérés par la direction. D’otl une nouvelle définition
de_l’objet de recherche du sociologue : il devra étudier l’articulation
qui existe concrétement entre la conception d’un systéme socio-
technique et sa mise en ceuvre effective. Cette articulation permettra
de saisir le caractére fonctionnel (d’un point de vue technique ét
social) de certains savoir-faire.

Cette piste avait déja été explorée par Woodward et Eilon
(1966) : ils avaient constaté dans plusieurs industries Pexistence de
contrdles informels exercés par les travailleurs, contrdles qui con-
tournaient ou complétaient les contrdles formels, et qui résultaient
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de stratégies de pouvoirs individuels et/ou d’ateliers. Trois causes
les font naitre :

— Cause organisationnelle : quand les controles formels sont
inadéquats ou mal connus par les travailleurs.

— Cause technique : quand le degré de tolérance des normes
est tel que les travailleurs peuvent se contenter d’un controle appro-
ximatif ; dans ce cas le controle informel n’est que le mode de
gestion concret d’un systéme de controle formel trop vague. ‘

— Cause psycho-sociologique : quand le controle informel -
permet & un individu ou 3 un groupe de marquer sa présence et .
d’exercer en quelque sorte un «pouvoir» sur le proces de travail. -
Ce dernier type de cause rejoint la problématique de «influence
sur la production» développée par Durand et alii (1972) au sujet
de la conduite des laminoirs. Le savoir-faire est alors vu avant tout
comme un moyen d’expression du pouvoir ouvrier au sein du pro--
cds de travail ; d’oll une approche véritablement sociologique du .
savoir-faire, enjeu et moyen des rapports conflictuels entre individus, -
groupes, classes. A

Cette originalité du savoir-faire, comme ensemble de comporte-f
ments imprévisibles renvoie 3 sa nature incodifiable : Jacques Perrin -
(1980) définit le savoir-faire incodifiable par opposition 2 la connais- _

sance technique (ou technologie) parfaitement codifiée et rejoint -

ainsi Linhart (1978) pour qui la transmission du savoir-faire ne peut
se réaliser qu’oralement en liaison avec ’expérience sur le tas.

Si pour notre part, nous retenons cette caractéristique du savoir-
faire, il nous semble qu’il faut aller plus loin, d’abord en dépassant
une approche strictement sociologique des comportements en ma-
titre de savoir-faire, ensuite en précisant cette définition du savoir-
faire «incodifiable», pour analyser ses formes spécifiques selon
chaque type de procés de travail et d’industrie, enfin en réintrodui-
sant 2 leur juste place les déterminants économiques et techniques.
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1. 2.— SAVOIR-FAIRE ET SYSTEMES TECHNIQUES

IL 2.1. Une «histoire naturelle» des systémes techniques de
production

La recherche d’une relation significative entre techno-
logie et organisation sociale de I’entreprise est au centre du travail de
Joan Woodward ¢ . Nous verrons que sur cette préoccupation centrale
qui aboutit en particulier 4 I’élaboration d’une typologie des sys-
témes de production, se greffe une vision originale des comporte-
ments et savoir-faire ouvriers face a I'innovation et aux changements
techniques.

Chez Woodward, ce sont les caractéristiques techniques du pro-
cés de travail qui permettent d’élaborer une typologie des «systémes
de production» : d’un coté la nature du produit et du proces, de
l’autre, la dimension de ce procés.

Sur la base du premier critére, se distinguent les productions
manufacturées discontinues («integral products») des productions
continues indivisibles («dimensional products»). Ces derniéres se
décomposent en «multiproductions» 7 et «monoproductionsy 7 se-
lon que le produit se modifie ou non dans le temps. En se référant
au second critére, la production 2 la piéce est opposée & la produc-
tion de série. La combinaison des deux critéres aboutit 2 la typo-
logie suivante 8 :

(A) Procés discontinus

1. Production 2 I'unité
et en petite série

— 2 Tunité selon les exigences du client.

— prototypes.
— fabrication de gros équipements.
— petite série 2 la commande du client.

2. Grande échelle

en grande série

— en grande série 2 la chaine.
— de masse.
(B) Procés continus
3. Production de process
(liquides, gaz et subs- — multiproduction.

tances cristallines) monoproduction.



— production en grande série de composants .
assemblés ensuite diversement.

— production en continu de substances con-
ditionnées ensuite par des méthodes stan-
dardisées.
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(C) Systémes combinés

L’auteur nous en propose trois lectures :

— une lecture «technologique» : plus on avance dans la typo--|
logie plus le degré de complexité s’éléve. La production de grande-
série, et a fortiori, la production de masse en continu, représen-.
teraient les stades ultimes de la technique ;

— une lecture «organisationnelle» :d’un systéme de production ‘§
a Yautre et parallélement & la complexité croissante des techniques,
la rationalisation de la production s’améliore, ainsi que le contrdle
des processus de production : les limites physiques du processus
de transformation industrielle sont de mieux en mieux connues ;.

— une lecture «pseudo-historique» enfin : en passant 2 la grande -
série, les processus discontinus acquiérent les caractéristiques des_}
processus continus, la fluidité de la production caractérisant finale- :
ment tous ces processus de production. 3

On ne s’étendra pas ici sur les critiques générales opposables 4
ces lectures d’une typologie avant tout empirique. On discutera la ¥
premiére lecture en rappelant la haute technicité des productions-
de prototypes, la seconde en soulignant par exemple que les pro—;'
cessus continus ne sont pas mieux maitrisés ni connus que les pro--
cessus discontinus et qu’une large part est laissée en leur déroule-
ment aux savoir-faire empiriques. Enfin, la troisiéme lecture peut
étre qualifiée, sans hésitation, de téléologique : elle ne fait que syn-
thétiser le «technologisme» de Woodward, reflet d’une période
historique, ol se développe sans entrave la production de masse,
et ou la question de la flexibilité de 'outil productif n’est pas en-
core 2 I'ordre du jour. Toutes ces critiques n’altérent en rien 1a |
valeur heuristique de la typologie, qu’il est en définitive difficile |
de contourner. Et la mise en évidence des liaisons complexes entre
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structure technique et structure organisationnelle reste I'apport
principal de Woodward. Mais nous voudrions centrer notre propos
sur la vision du changement technique que développe notre auteur,
car elle conditionne son approche de I’expérience professionnelle
des travailleurs et des savoir-faire.

IL. 2.2. Le changement technique extérieur aux travailleurs

Au risque de caricaturer par une formule lapidaire,
nous dirons que pour Woodward le changement technique se déve-
loppe indépendamment des travailleurs qui participent a la produc-
tion : le changement technique obéit & une logique strictement
technique. Le probléme principal est alors d’adapter les hommes
¢t les organisations a4 ce changement. Et I'on verra que le savoir-
faire ouvrier apparait en la matiére davantage comme un obstacle
que comme un stimulant du changement technique.

On sait que Woodward distingue deux types principaux d’inno-
vations. Nous proposons pour les caractériser les termes «d’inno-
vation de moyen» et «d’innovation d’objectif». L’innovation de
moyen recouvre tout changement technique‘et/ou administratif qui
permet d’atteindre de fagon plus efficace 'objectif primitivement
fixé. Il n’y a donc pas changement de systéme de production & pro-
prement parler, mais seulement optimisation sur un chemin dont la
destination reste inchangée. Ces transformations seront d’ordre
administratif (par exemple le lancement d’une analyse des taches et
des opérations par le service approprié de I’entreprise) ou — selon le
terme fort significatif de Woodward — «strictement techniques» °
comme par exemple P'automatisation de la réalisation de certaines
opérations industrielles. Au total donc, l'innovation accroit la
rationalisation du procés de production, en passant d’un «niveau
technico-organisationnel» 4 un autre, au sein d’'un méme systéme
de production.

De l'autre coté, I'innovation d’objectif aboutit 2 un changement
du systéme de production. Le cas le plus typique retenu par Wood-
vyard est bien siir celui du passage a la standardisation de la produc-
tion. Elle nous rappelle d’ailleurs & cette occasion que «la tendance
est toujours d’aller vers un systéme plus nouveau et plus com-
plexe» !'°, L’innovation d’objectif permet donc le passage d’un
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niveau a 1’autre de la typologie des systémes de production.

Face a ces changements, quelles sont les réactions des parti-
cipants 2 la production ? Dans les deux cas et a un degré évidem-
ment supérieur pour le second, Woodward présuppose la résistance
des travailleurs & Pinnovation. Cette résistance «pratique» n’est pas

incompatible d’ailleurs (peut-étre I'un alimente-t4l P'autre ?) avec |

un discours trés favorable au progrés technique. Pour Woodward
finalement, quelles que soient la vitesse et la maniére dont l'idée
de changement  technique est introduite, la réaction immédiate
de la maitrise et des exécutants est de s’y Opposer. Le temps d’in-
troduction ** du changement technique est donc au total trés long. .

II. 2.3. Le savoir-faire comme obstacle & I'innovation

Parce que I’évolution technique est tenue, par hypo-: }

thése, pour extérieure et étrangére aux travailleurs, Woodward fait .
apparaitre ce qu’on pourrait appeler le double visage du savoir-
faire : réduit d’ailleurs A une simple routine des exécutants, le savoir-

faire est positif comme régulateur d’un procés de production sur une |
base technique donnée, mais se présente comme un obstacle a toute |

innovation, et comme un obstacle difficilement surmontable dans le
cas d’une innovation d’objectif. En cantonnant les travailleurs dans.

les simples fonctions d’adaptation et de régulation routiniéres du §

procés technique, Woodward refléte bien le réve des tenants de la-

production de masse. Mais ce 1éve a son revers, car on ne peut |
raisonner a technique et organisation inchangées. Non seulement

notre auteur évacue toute idée de savoir-faire d’innovation, mais elle
impute principalement aux travailleurs les difficultés que rencontre’

la mise en place de l'innovation. Non content de ne pas innover, le |

travailleur s’opposerait & l'innovation. Cest parce que le changement
technique est supposé exogéne au mouvement technique et social
que constitue le procés de travail que le savoir-faire des travailleurs
est considérablement sous-évalué par Woodward, dans sa complexité
et dans sa dynamique : ni la détermination des savoir-faire par le
procés de travail, ni la rétro-action des savoir-faire d’innovation sur
ce méme procés ne sont envisagées. Woodward reste donc prison-

niére du mirage de la production standardisée au sein de laquelle {

’innovation technique due aux travailleurs serait réduite & la portion
congrue.

J1. 3.— SAVOIR-FAIRE ET INFORMATION

Le savoir-faire se présente & la fois comme pratique opéra-
toirc (un ensemble de gestes techniques appropriés) et comme pro-
cessus d’acquisition et de mise en ceuvre d’expérience. Il est tentant
alors de saisir le phénoméne en terme de circulation-traitement
de I'information. Mais cette saisie ne peut se limiter & une reproduc-
tion descriptive des flux d’information qui circuleraient entre le pro-
cessus technique et le travailleur. La mise en évidence d’une boucle
¢t de phénoménes de feedback (du processus au travailleur-acquisi-
tion du savoir-faire, du travailleur au processus-mise en ceuvre du
savoir-faire) ne saurait satisfaire le chercheur. Puisque la théorie
de I'information ! 2 a permis d’aller plus loin, en distinguant diffé-
rents niveaux d’intentionalité chez 1’émetteur, le processus de savoir-
faire peut étre analysé comme un processus de traitement de 'infor-
mation. Se plagant au sein d’un univers probabiliste, la théorie de
'information distingue le signal — variation intentionnelle du champ
de communication — du bruit — variation inintentionnelle relevant
donc de 'aléa.

On mesure le niveau d’information dans 'univers considéré par
le «montant de surprise» d’un récepteur quelconque, c’est-a-dire
par la quantité de bruit qu’un récepteur sait traiter ou trier pour
obtenir un message intelligible. Il revient 4 Arthur Brown (1966) 13
d’avoir appliqué cette approche & I’étude du travail humain. Pour
cet auteur, la nature offre & ’homme une grande quantité d’informa-
tions, car elle est caractérisée par une variabilité et une instabilité
immenses. Le travailleur, en tant que fabricant d’objets («actefacts»)
opére en ordonnant le magma naturel, donc en filtrant et traitant
'information contenue dans la nature. L’objet manufacturé, a la
différence de I’objet naturel, ne livre donc plus d’information, puis-
qu'il est parfaitement connu, et sans «surprise». Travailler, C’est
Yaincre I’aléa, réduire le bruit naturel pour le transformer en signal
intentionnel 4. De cette approche générale découlent plusieurs
;o_nséquences riches d’enseignement pour une approche des savoir-
aire.

— La nature du savoir-faire se précise considérablement : si le
travail humain consiste en un traitement finalisé de I'information, le
savoirfaire recouvrira ’ensemble des acquis de l’expérience du
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travailleur qui améliorent cette capacité de traitement. Le savoir-- »
faire pourrait alors se définir comme un processus d’optimalisation
du traitement du bruit «naturel», processus interne au proces de
travail. e

Mais 4 la précision du concept — qui tranche avec les approches

traditionnelles du probléme — correspond un rétrécissement du-
champ qu’on lui accorde : Brown réduit le savoir-faire 4 n’étre §
qu’une affaire d’objet de travail et de maitrise de la matiére a traiter - {
industriellement: Ainsi sont évacuées les autres composantes du |
savoir-faire comme la maitrise de l'organisation du travail collectif,
et surtout la maitrise du moyen de travail (outil, machine). On a’
donc limpression, qu'entrainé par la théorie de I'information,
Arthur Brown ne retient dans son analyse qu’un élément du procés |
de travail, I'objet, qu’il privilégie excessivement. i

— Cette vision du savoir-faire implique une hiérarchisation spéci-

fique des taches qui constituent le travail manufacturier : plus en effet £
le travailleur se situe en amont dans le procés de travail, plus il aura & -

maitriser un objet de travail proche de la nature, plus le savoir-faire

mis en ceuvre sera complexe. Cest le cas du travailleur en amont -
du procés de travail (qu’il appelle le «monitor») chargé des premiéres -
opérations, les plus cruciales : inspection et préparation de la piéce |
3 travailler et des outils. Tout un travail de reconnaissance des formes
sur la base de ’expérience se déroule ici, véritable processus de déco- |
dage. Au fur et 4 mesure que le procés de travail se développe, les’
taches se simplifient : les travailleurs regoivent de moins en moins’
de bruit et de plus en plus de signaux. Ils opérent sur des objets de |
plus en plus «artificiels» et de moins en moins «naturels». Cette -
hiérarchisation des tiches et des savoir-faire — si elle a le mérite-
de la cohérence avec les bases théoriques de I'auteur — péche pas:
simplification : parce que I'auteur développe une vision strictement |
technologique et abstraite du procés de travail, il évacue toutes’
les dimensions organisationnelles, sociales et économiques qui in- f

fluent sur cette hiérarchie. Les formes successives de I’objet de tra-
vail et leur évolution supposée linéaire (du naturel 3 ’«artefact»)
ne sauraient suffire & épuiser le probléme.

— I*auteur en déduit une logique originale de l'objectivation

des interventions humaines dans le procés de travail, donc aussi de
’automatisation : c’est la quantité d’informations contenues dans
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I'objet de travail qui décide de la difficulté & automatiser et, par 1a,
du cout relatif de I’'automatisation. Il existera donc des taches non
automatisables, refuges du savoir-faire humain, parce que le degré
de variabilité et d’hétérogénéité de la matiére est trop élevé compte
tenu de I’échelle de la production, ou parce que le processus tech-
nique de transformation n’est pas encore connu parfaitement. L’or-
dinatcur se heurte ici 2 la complexité de I'information a traiter. La
logique industrielle voudra donc que 'on contourne cette difficulté
¢n proposant aux automatismes industriels des objets de travail de
plus en plus homogénes et connus ; en particulier I’'automatisation
exigerait une transformation préalable de I’objet de travail, lui-méme
déja artefact, et les savoir-faire cruciaux se trouveraient rejetés de
plus en plus en amont du proceés de travail. On vérifie dans beaucoup
de secteurs industriels cette substitution de matiéres premiéres (le
bois par le plastique, par exemple) qui réduit considérablement le
traitement de l'information en aval. Au total donc, et malgré ’auto-
matisation, subsisteraient des savoir-faire irréductibles qui se déloca-
liscraient au sein du systéme productif. Mais, aveuglé par I’idée d’un
transfert linéaire et croissant des capacités de traitement de V'infor-
mation de Phomme & la machine, Brown, selon nous, élude un point
essentiel : celui du développement de procé$ de travail mettant en
ccuvre des automatismes et des travailleurs. Dans cette hypothése,
pourraient émerger des savoir-faire spécifiques portant non sur le
scul objet de travail, mais sur I’ensemble des éléments du proceés
ct assurant un traitement nouveau de l'information. En d’autres
termes, Brown, malgré tous les apports considérables rappelés ci-
dessus, reste prisonnier de lalternative automatisme ou homme
et de ’hypothése d’une automatisation croissante prenant en charge
progressivement la quasi-totalité des fonctions humaines ! 5,

I1. 4.— SAVOIR-FAIRE ET STRUCTURES ORGANISATIONNELLES

Burns et Stalker (1961) ont distingué deux systémes organi-
sationnels fondamentaux : le systéme mécanique, d’abord, («mecha-
nistic system») qui fonctionne dans des conditions et un environne-
ment stables. Il se reproduit 4 I'identique sur la base d’un «régime
de croisiére». La régulation mécanique est donc entiérement pro-
grammée et prévisible, et incapable de réponses originales. Dans
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Pordre industriel organisation de la chaine fordienne répond aux
critéres du systéme mécanique, dont elle aura la principale force,
la régularité (la productivité) mais aussi la principale faiblesse, la
rigidité. A P'opposé, le systéme organique («organic systemy») se
reproduit au sein d’un environnement changeant et imprévisible.
Il développe des régulations comparables a celles d’un organisme

vivant caractérisé par sa capacité d’adaptation et d’invention. Tous §

les systémes industriels souples prétayloriens relévent de ce cas,
dans la mesure ot la nécessité d’une adaptation & un environnement
économique et technologique variable est incompatible avec une
distribution figée des roles dans la hiérarchie de I’entreprise. Clest
donc la variabilité et I'imprévisibilité qui finalement caractérisent
ce deuxiéme systéme.

On voit quel est ’enjeu en matiére d’innovation technologique : :

le systéme mécanique est parfaitement maitrisé, mais incapable

de susciter ni d’absorber 'innovation. A l'inverse le systéme orga- |

nique en est capable, mais sans qu’on puisse controler ni planifier

Systéme mécanique

Systéme organique

. Spécialisation et décomposition

des tiches fonctionnelles qui
sont déconnectées de la totalité-
entreprise.

. Toute tache particuliére n’est dé-

finie que par rapport 2 la glo-
balité. '

. Tache «abstraite», définie aprés

analyse du processus global.

. Tache «concréte» et en redéfini-

tion perpétuelle.

. Définition précise des droits et

obligations de chacun, et des
méthodes techniques qui sont
donc imposées & Pindividu.

. Responsabilité de I'individu dans

le choix des moyens.

. Structure hiérarchique de con-

trole, d’autorité et de commu-

. Structure en réseau.

Diffusion de la connaissance.

4 » b{\ son devenir organisationnel. Et il est vrai que le systéme fordien — nication. Monopole hiérarchique Communication latérale.
w -l {"’f avatar achevé du systéme mécanique — réclame une grande stabilité de la connaissance. Communi-
fpe .,‘\}XDNJ“%J:% des techniques, et qu’il est remis en question dés que s’accélérent cation verticale.

: "< Jes mutations technologiques. La «digestion de l'innovation suppo- . .

] - i es mutations t ologiq «dig » pp S. Valorisation de P'obéissance. 5. Valorisation de I'adhésion &

-
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sera donc un assouplissement du systéme organisationnel, et la trans-
formation du mécanique en organique, avec tous les bouleversements
dans la hiérarchie sociale qu’elle implique. :
Sur la base de ces considérations générales, Burns et Stalker f 6. Primauté des connaissances, 6. Primauté des connaissances exté-
donnent les critéres qui permettront de caractériser plus précisé- expériences et qualifications rieures 3 Pentreprise.
ment les deux systémes ! 6. Ces critéres concernent d’abord la «con- internes & Pentreprise. Ouverture sur Pextérieur.
joncture technologique» de P’entreprise considérée, ensuite la carac- Fermeture sur I'extérieur.
térisation des réseaux d’information en son sein, enfin — ce qui nous
rapproche davantage de nos préoccupations — le contenu de l'inter-
vention des travailleurs. On verra 2 la lecture des caractéristiques
essentielles des deux systémes que Burns et Stalker nous proposent Pour les auteurs, une entreprise donnée peut en quelque sorte
une théorie organisationnelle des tiches et, donc, des savoir-f  osciller d’'une forme & une autre selon I’état de la conjoncture tech-
faire 17 : nologique et ainsi s’adapter aux changements auxquels elle est con-
frontée. Se manifeste ainsi le défaut réducteur de cette approche :
en ‘pn'vilégiant la seule structure organisationnelle, nos auteurs sous-
estiment ou ignorent d’autres variables essentielles qui rendent bien
hypothétiques une telle souplesse organisationnelle. Les contraintes

FaRYd

I’entreprise et a une certaine
éthique du progrés technique.

o
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de concurrence, de productivité, la rigidité et la cohérence spécifi. §
ques aux techniques, le poids des relations entre groupes sociaux, |
tous ces facteurs influent pour leur part sur ’organisation de ’entre.
prise et sur sa capacité a adopter la meilleure technique. Il n’en reste
pas moins que cette typologie s’avére, de notre point de vue, riche }
d’enseignements pour une approche des savoir-faire ouvriers : v
— elle jette les bases de correspondances significatives entre
structure organisationnelle et base technique du proces de travail ; or,
le savoir-faire ouvrier se développe et se manifeste & travers ces deux
dimensions : il est bien comportement de travail 4 ’aide d’objets et
de moyens techniques, dans un ensemble de rapports sociaux plusf
ou moins larges. Burns et Stalker établissent des ponts entre ces deux
dimensions, et des corrélations significatives. ‘
— elle nous autorise donc a renvoyer les différents types de
savoir-faire 4 chacune des structures organisationnelles : au sein du
systéme mécanique domineraient des savoir-faire régulateurs, routi-
niers et programmés, partiels, analytiques, et en quelque sorte
introvertis. Au contraire, le systéme organique induirait le dévelop-
pement de savoir-faire globaux, exhaustifs, extravertis, et, surtout,
innovatifs. Ainsi, chaque systéme générerait les comportements
ouvriers, et aussi les savoir-faire les plus aptes & répondre a I’envi-
ronnement technique du moment. Cette lecture de la typologies
entre bien sdr en contradiction avec la thése de Burns rappelée plus
haut sur le passage possible d’un systéme a un autre : le détenteut
de savoir-faire d’innovation ne se laissera pas déposséder et rédu
a de seules fonctions adaptatives ; symétriquement, P’accessior
A ce savoir-faire induira des revendications (salariales, etc . . . ) spé
cifiques. Il existe donc une certaine irréversibilité sociale des savoirg
faire qui nous éloigne du modéle trop «systémique» de Burns.
— Enfin, cette typologie peut permettre de caractériser la strucg
ture organisationnelle la plus «efficace» d*un point de vue technog
logique ; en d’autres termes, quels facteurs permettent le mieuy
I’émergence et la mise en action durable des savoir-faire appropriés
L’état des techniques détermine un champ possible aux interveng
tions humaines : leur contenu effectif dépendra aussi du réseaf
informationnel dans 1’entreprise, du systéme hiérarchique, etc . .|
tous facteurs mis en avant par la typologie présentée. Il existex;asik
donc un certain «degré de liberté organisationnelle» pour I’entrep s

e
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suquel répondrait un freinage ou une accélération de I’émergence
des savoir-faire appropriés.

NOTES

1. Nous reprenons ici une distinction traditionnelle en sociologie du travail et ergo-
nomic, bien résumée par A. D’ Iribarne (1974). Pour cet auteur la qualification recouvre
Fensemble des capacités productives des individus définies & partir des tiches & réaliser ou
des formations regues.

2. Cette préoccupation apparait dans les travaux initiateurs de G. Friedmann. Voir
par exemple A. Touraine : L'organisation professionnelle de I'entreprise in G. Friedmann
¢t P. Naville (1962).

3. Cest cette deuxiéme approche, celle des «hommes au travail» que retiennent
par exemple Claude Durand, Claude Prestat et Alfred Willener (1972).

4. Le sociologue n’a pas la méme volonté de mesure du phénoménc ni d'action
sur le phénoméne qui est celle de I'ergonome. Mais les rubriques de I'analyse des taches
rejoignent partiellement celles de I'ergonomie, en tout cas dans sa partie «I’'homme au tra-
vails (dépense physique, charge mentale, aspects psycho-sociologiques, temps de travail).
L'ergonome analyse en outre la situation de travail (ambidnce thermique, bruit, éclairage,
vibrations) dans une perspective physiologique. Voir a ce sujet le guide de Guy Roustang,
Frangoise Guelaud, Marie-Noélle Beauchesne, Jacques Gautrat (1972). Parmi de multiples
travaux expérimentaux, voir Jean-Claude Sperandio (1973).

5. Georges Friedmann rappelle que toute collectivité de travail ne peut étre traitée
comme une organisation (au sens de R.S. Weiss (1956) qui retient quatre critéres : réseau
d'individus exercant une fonction ; leur-attachement responsable & ces activités ; un but
pour lequel tous ceuvrent ; un systéme stable et coordonné de relations entre les fonctions,
c'est-A-dire une structure). Pour cela, le membre de la collectivité de travail doit se voir
affecter des taches spécifiques et préalablement coordonnées. G. Friedmann : L'objet de la
sociologie du travail in G. Friedmann et P. Naville (1962), tome 1, p. 31.

) 6. l.)on‘t Ia synthése est donnée in, Joan Woodward (1965). Sur la liaison techno-
logie-organisation, consulter Robert Dubin (1959).

—

.7’. Traduction a_pproximative de «multi-purpose plant» et «single-purpose plant» :
pour I'éclairer, nous dirons que, dans le premier cas, le procés de production s'interrompt
{)ox;lrn changer de produit, dans le second, il s’interompt en cas de panne ou d'incident
echnique,

8. Notre traduction différe quelque peu de celle proposée par Bernard Mottez
(1971), reprise par Dominique Monjardet (1977). En particulier ces auteurs privilégient —
a tort nous se‘rr{ble-t-il la classification de type (1), (2), (3) (et non (A), (B), (C) alors que
WOOdWafgi précise dans son ouvrage : Il est montré que le systéme de division habituelle-
ment utxh§e par les ingénieurs entre les trois catégories de production de méticr, de série,
de masse étant inadéquate 3 notre objet» (op. cit., p. 38). Le critére de la naturc du proces
et du produit semble donc ’emporter chez Woodward sur celui de la dimension.
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9. Woodward (1965) p. 48.
10.0p. cit.,p. 47.

11.Sur ce concept, voir Rogers (1962).
12.Voir John R.Pierce (1961).

13.Sur la vision des processus manufacturiers développée par P'auteur et qui ne nous
concerne pas ici, voir D. Dufourt (1980, pp. 41 et sq.).

14.11 y aurait ici un paralléle a opérer entre 1'approche informationnelle et la vision
physiocratique du travail industriel. Pour les physiocrates en effet, P’artisan est celui qui

donne une forme adéquate aux besoins humains, 2 la matiére naturelle brute (inintention- E

nelle). Cf. Christian Mercier (1978).

15.La méme déviation qui consiste 3 réduire le processus d’objectivation des capa-
cités humaines 2 un simple transfert vers T'objet — caeteris paribus — des fonctions assurées
par le sujet n’est pas absente des travaux de S. Tovmassian (1976). Si le transfert se réalise
bien, il se produit au sein d’un nouveau proces de travail (nouvel objet, nouveau moyen)
et dégage de nouveaux savoir-faire.

16.Ces deux systémes sont évidemment congus Sur le modéle de l'idéal-type webe-
rien. 1l s’agit des formes extrémes que fes deux systémes peuvent prendre. Le rapprochement
entre systéme mécanique et bureaucratie est d'ailleurs opéré par Burns (1966).

17.Nous ne retenons ici que les caractéristiques les plus utiles pour notre propos. Ce g
tableau est donc partiel par rapport 4 celui proposé par les auteurs (op. cit., pp. 119 et sq.). |

"

CHAPITRE Il

UNE NOUVELLE APPROCHE DU SAVOIR-FAIRE

A Dissue de cette revue critique des approches économiques
e? non-économiques du savoir-faire, il reste & préciser notre propre
vision de la question, avant de dresser le bilan proprement dit
de notre recherche et de nos études sur le terrain. Pour ce faire,
ce chapitre se décomposera en deux moments : une premiere section
permettra de distinguer les concepts que nous utiliserons, en parti-
culier sur la nature du savoir-faire et sur son champ d’action dans les
procés de travail. La deuxiéme section sera I'occasion de préciser
notre démarche, notre problématique, les terrains retenus pour I'in-
Vjestigation. Au total donc, tous les éléments constitutifs des condi-
tions de la recherche — concepts, problématique, démarche, ter-

rains — sont rappelés ici, avant d’aborder le contenu méme de
celle-ci.

III. 1. — LES CONCEPTS : NATURE, CHAMP ET BASE DES SAVOIR-
FAIRE :

_ Ce chapitre sera 1’occasion de préciser notre conception
du savoir-faire dans le procés de travail. Né de la pratique profession-
neI]e: le savoir-faire est considéré avant tout comme un régulateur du
procés de travail industriel. Régulateur routinier quand des interven-
t:on§ humaines stéréotypés répondent & des déviations répétées du
systéme technique, régulateur plus original lorsqu’il s’agit de corriger
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les dysfonctionnements aléatoires du procés de travail. Dans les deux
cas, le savoir-faire concourt & une optimisation technique de ce
procés, et constitue originalité de Iintervention humaine par rap-
port a celle des moyens de travail. D’olt notre distinction progressive
entre savoir-faire adaptatif et savoir-faire innovatif, le second ouvrant
sur des transformations dans les conditions mémes du procés de
travail. Dans une seconde section, nous préciserons le champ d'action
des savoir-faire dans le procés de travail, en distinguant deux variables
élémentaires : la dimension et la dispersion des savoir-faire. Enfin
nous définissons ce qu’il faut entendre par la base du savoir-faire L,

IIL. 1.1. La régulation des procés de travail : savoir-faire adap-
tatif et savoir-faire innovatif

L’objectif de cette section est double : saisir le savoir-
faire ouvrier comme régulateur dans le (du) procés de travail et dé-
boucher sur une distinction opératoire entre deux types fondamen-
taux : savoirfaire adaptatif et savoir-faire innovatif. Pour ce faire
une incursion dans d’autres disciplines que la notre s’avére nécessaire,
afin de saisir ’enrichissement considérable de la notion méme de
«régulation». Jean Pierre Changeux (1977) rappelle cette évolu-
tion 2 : permettant la conservation d’un état de régime, le premier
régulateur nous vient de Phorlogerie, et de la mécanique. Avec
Claude Bernard la régulation recouvre les idées de compensation

et d’équilibration : la régulation permet au systéme de résister aux
variations du milieu et d’atteindre ce qu’on appellera plus tard Pétat |
d’homéostasie. Enfin, 1a cybernétique rajoute 2 cette idée celle d’effi- §
cacité dans le chemin choisi pour atteindre un objectif fixé au préa- ¢
lable. La régulation non seulement conserve un systéme, mais opti- "

mise un processus. Parallélement, la notion de régulation pénétre

les sciences humaines via les approches structutelles et systémiques 3. [
La notion de comportement — action consciente du systéme consi-
déré sur le milieu — est introduite. La notion de ressource humaine g
de Frangois Perroux rejoint la démarche constructiviste de Jean f
Piaget, dans une vision de la régulation ou I’agent est non seulement f

agi mais aussi acteur. Philippe Sentis (1977, p. 83) résume bien cette
notion de régulation active en notant que «les réactions de 1’agent en

face des difficultés qui lui sont opposées par la nature ou les autres |
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agents ne relévent pas d’une pseudo-mécanique mais d’une cyberné-
tique qui intégre le learning. La stratégie du sujet résulte certes de
son patrimoine et de son environnement, mais elle les modifie».
Ces développements nous semblent pertinents pour éclairer la notion
de savoir-faire ouvrier, et pour le saisir non comme résultat ¢, mais
bien comme processus au cours duquel simultanément le travailleur
travaille et apprend, apprenant a partir de son travail, et travaillant
a partir de ce qu’il apprend. Si P'intervention du travailleur est vue
comme une régulation du procés de travail, c’est-a-dire comme
optimisation du fonctionnement du systéme force de travail —
moyen de travail — objet de travail, il est possible de dégager un pro-
cessus d’apprentissage * continu en milieu variable, et une hiérarchi-
sation de ces interventions régulatrices selon leur degré de complexité
et leur capacité ou non a modifier les éléments du procés de travail.
Le savoir-faire n’est plus le simple résultat d’une adaptation passive
de ’homme au procés de travail, il présente une autre dimension
dynamique et complexe débouchant sur les capacités d’innovation.

HI. 1.1.1. L'approche constructiviste de la régulation :

On sait que Jean Piaget partant de I’acquisition du langage
propose une interprétation constructiviste de la genése des structures
cognitives. Voulant rompre avec l’alternative traditionnelle qui op-
pose apriorisme et empirisme (connaissance préformée dans le sujet
ou dans I’objet) il opte pour une vision de ’apprentissage en plusieurs
étz?pes, par succession de constructions formatrices fondées sur le
pr{ncipe de I’équilibration majorante : chaque niveau opére une syn-
thése originale entre I'inné et ’acquis du niveau précédent en y ajou-
tant des caractéristiques nouvelles et en réalisant une régulation nou-
velle qui transforme 4 son tour le sujet concerné. Progressivement,
par cette succession, se constituent les structures cognitives opéra-
toires. Pour Piaget donc, tout apprentissage, s’il peut étre mesuré
a ses résultats, ne peut étre compris que comme processus ou.se
succédent équilibrations et autorégulations.

o Allant plus loin et voulant généraliser son propos, Piaget (1977)
dxst'mgue six niveaux de régulation, correspondant, par complexité
croissante, aux six étapes de la construction des capacités finalement
créatrices de I’homme.
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1. La compensation : le jeu de forces opposées permet au sys-
téme de retrouver le point d’équilibre. Si la perturbation est trés
forte, ce point peut se déplacer. Ce principe joue dans la plupart
des phénoménes physiques. It s’agit donc de la régulation élémen-
taire.

7. La construction-dissipation : variante complexe de régulation
physique mise en évidence par Prigogine. Certaines structures or-
données peuvent se former hors de I’équilibre thermodynamique,
par un jeu spécifique de feed back et de «<mémoire» physique.

3. La régulation organique élémentaire : elle permet la reproduc-
tion des espéces vivantes par conservation des caractéres quel que soit
le milieu et la mémorisation de ces caractéres en vue de la reproduc-

tion dans le temps (programme héréditaire). On pourrait parler ici

d’une régulation conservatrice.

4.1a régulation par les comportements sensori-moteurs. Con-
fronté a des milieux variables, ’organisme se renforce et accroit
ses pouvoirs sur I’environnement. L’équilibre étre vivant — milieu
s’améliore par transformation du systéme vivant lui-méme. 1 s’agit
ici d’une régulation transformatrice renvoyant par exemple aux
phénoménes d’évolution morphologique des espéces.

5. La régulation par autoorganisation de systémes cognitifs
stables : elle correspond & la formation de la pensée conceptuelle
et socialisée. Les structures cognitives se forment par P'action des

régulations logiques sur les structures opératoires nées de Pintérior- g
sation de Y’action. Ces structures s’autoréglent par régulation cyber- ¢

3

nétiquement parfaites : il s’agit donc de régulations anticipatrices E

ou/et rétroactives, avec précorrection des erreurs.

6. La régulation créatrice (ou constructiviste) : la pensée scien-
tifique émerge et produit des structures logico-mathématiques stables §

par abstraction réfléchie. Le jeu de ces régulations ouvre des possi- £

bilités infinies & la pensée et 2 la création intelligente.

Trois seuils principaux sont franchis au cours de cette sé-f
- de la régulation 2 a la régulation 3, le biologique succéde §
au physique. A partir de la régulation 4 apparait le comportement
défini comme action du systéme sur le milieu. Enfin, 1a régulation 6
- son expansionf

quence

ne peut étre coiffée par une structure plus forte
est infinie.
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111. 1.1.2. Une hiérarchie des savoir-faire :

Issue des recherches de Piaget sur la psychologie de ’en-
fant, puis transposable aux phénoménes socio-historiques (évolution
de ’humanité) cette puissante construction s’avére précieuse pour
qui veut €élucider les phénoménes d’apprentissage, et, pour cela, dis-
tinguer et hiérarchiser des niveaux successifs d’acquisition.

Par analogie ¢, il nous parait possible de transposer — mutatis
mutandis — cette construction a I’étude des savoir-faire ouvriers,
non pour comprendre scientifiquement la dynamique des savoir-
faire 7, mais seulement pour élaborer une typologie des savoir-faire
selon leur complexité. Dans un premier temps, nous retiendrons
quatre niveaux de régulation mise en ceuvre par les travailleurs,
classés par ordre de complexité croissante :

‘ 1. Régulation tdtonnante_: fondée sur le principe de compensa-
tion au coup par coup, sans mémorisation, cette régulation corres-
ppnd a l'acquisition et la constitution du savoir-faire. Chaque régula-
tion est en elle-méme une opération de recherche empirique de la
meilleure correction du déséquilibre.

2. Régulation conservatrice : sur la base des expériences répétées
de ‘régulation titonnante, se constitue progressivement une «mé-
moire» des bonnes corrections. Cette mémoire est immédiatement
o_pératoire («coup de main») et n’implique ni détour par ’abstrac-
tion, ni codification et stockage explicite des corrections adéquates.

3. Régulation transformatrice : la «routine opératoire» débou-
Chf% sur une amélioration des procés de travail par le travailleur lui-
méme : il opére des transformations marginales sur les moyens et
objets de travail qui ’aménent & constituer un nouveau pfocés de
tra\fail au sein duquel son savoir-faire est mis en ceuvre de fagon
optimale. L’action correctrice sur le milieu (éléments du proces
de travail) débouche sur 1’autoorganisation de systémes opératoires

SFables qui incluent des opérations d’anticipation ou de pré-correc-
tion des erreurs.

4. Régulation innovatrice : la connaissance empirique (ou scien-

o
T PR
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tifique) du procés de travail et I’accumulation des savoir-faire per-

mettent la conception-réalisation de nouveaux systémes objet- f

moyens-homme plus performants pour atteindre les objectifs fixés.
L’innovation peut naitre de la régulation routiniére.

Renvoient au savoir-faire adaptatif les interventions du travail-
leur nées de ’expérience directe qui mettent en ceuvre des régulations
titonnantes et conservatrices et au savoir-faire innovatif celles qui
impliquent des régulations innovatrices. Quant aux régulations trans-
formatrices, selon leur degré de complexité, elles seront considérées
comme le degré supérieur du savoir-faire adaptatif (savoir-faire
adaptatif complexe) soit comme le premier niveau du savoir-faire
innovatif (dans le cas ot elles débouchent sur une reconsidération
globale du procés de travail et de ses éléments).

Comme on I’a vu plus haut, Y. Morvan (1972) a proposé un
modéle explicitant, le passage de la régulation tatonnante a la régula-

tion conservatrice a partir des courbes d’apprentissage. Se fondant f

sur les théories psychologiques dites du «renforcement» 8 Tauteur

bitit un modéle stochastique d’apprentissage : la répétition des sti- g

muli renforce la réponse du sujet, en fonction de P'ordre dans lequel
les stimuli arrivent & lui, de la trace qu’ils laissent, et de la discri-
mination que le sujet opére entre eux selon cette trace.

A chaque stimulus qui se présente selon une certaine probabi-
lité, correspondront des réponses «renforcées», sources de progres.
et d’autres qui ne laissent pas de trace. Si apprentissage est vu com-
me une succession d’essais (couple spécifique stimulusréponse) il
se poursuivra jusqu’a obtention d’une réponse renforcée. A partir
de 13, un tri est opéré entre les stimuli et les réponses.

Le champ des possibles se rétrécit donc au fur et & mesure que
se poursuit I’apprentissage, et la probabilité d’obtenir des réponses

renforcées croit avec la répétition. L’auteur reconstruit la courbef

d’apprentissage croissante a taux décroissant, qu’il commente de 1a

sorte : «La forme de la courbe signifie que la chance qu’un élément f
L agisse sur R réponse renforcée croit avec le nombre d’opérationsg
qui se répétent ( . .. ). Toutefois, dans une situation donnée. leg
nombre d’éléments susceptibles de devenir excitants et par consé-f
quent d’entrer en liaison avec une réaction déterminée diminue avecg
la fréquence de présentation de la situation ;’accroissement de pro-g
babilité de la réponse, a chaque essai, diminue progressivement» 9~‘
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A ce modéle, nous opposerons deux critiques : la premiére
porte sur son pouvoir explicatif ; en choisissant un modéle stochas-
tique, l'auteur renonce par le fait méme a élaborer un systéme
de causalité. A I'issue du modéle, la courbe d’apprentissage est certes
formellement reconstituée, mais aucune lumiére n’est apportée
sur la dynamique et les facteurs d’apprentissage :l"apprenti se réduit

_4 un récepteur de stimuli, jouet du hasard. Le modéle a donc pour
objet non d’étayer une théorie de I’apprentissage, mais de recons-
tituer la logique d’apprentissage en univers probabiliste. D’ou la
deuxiéme critique sur la spécificité du modéle : en aucun moment,
'auteur ne traite de I’apprentissage en milieu industriel, en prenant
en compte les caractéristiques économiques, sociales, comporte-
mentales, etc . . . du procés de travail. Il reconstitue un processus

d’apprentissage essentieliement abstrait. :

Dans I’apprentissage industriel, le stimulus subit des détermina-
tions précises, tenant a I’état des techniques, et les réponses sont
fonction de multiples facteurs, bien difficiles & présenter comme
aléatoires 1 °.

Pour résumer notre approche, nous retiendrons trois types prin-
cipaux de savoir-faire, classés selon un degré de complexité croissant :

— Savoir-faire adaptatif «pauvre» : recouvrant la régulation conser-
vatrice, il existe lorsque le travailleur a acquis une maitrise du dé-
roulement du procés de travail sur des bases données.

~ Savoir-faire adaptatif «riche» : mettant en ceuvre des régulations
transformatrices, il implique une maitrise des conditions mémes
du déroulement du procés de travail.

~ Savoir-faire innovatif : il suppose que le travailleur soit capable
d’agir de fagon significative et irréversible sur les conditions du
procés de travail.

Ayant ainsi clarifié les questions de la nature et de la complexité
d’es .savoxr-fajre ouvriers, deux axes de réflexion s’ouvrent & nous :
'objectivation du travail d’abord, le savoir-faire collectif ensuite.
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II1. 1.1.3. L’originalité des savoir-faire :

Dés la régulation transformatrice, les principes de compen-
sation et de mémorisation ne sont plus seuls en jeu puisqu’en quelque
sorte intervient un comportement — c’est-a-dire une action sur un
ou plusieurs éléments du procés de travail. Bien que minime et can-
tonnée dans des transformations marginales, cette action, dans son
principe, suppose que soit effectué un saut qualitatif crucial. '

En particulier, I"automatisme ne peut accéder a la régulation
transformatrice — sauf sous une forme tronquée d’optimisation
programmée du processus. Le passage de la régulation 2 a la régula- 1
tion 3 marquerait I’originalité des éléments subjectifs du proces §
de travail par rapport aux éléments objectifs. Le régulateur automa- §
tique est cantonné au principe de compensation. Il ne peut accéder §
a Pinnovation. En témoignent d’ailleurs les performances actuelles
des ordinateurs en temps réel chargés du contrdle optimal des pro-
cessus de production. En asservissant une variable du processus g
par rapport & une valeur de référence, ’automatisme objective ‘
certainement une fonction autrefois prise en charge par ’homme; g
et il améliore les performances en terme de savoir-faire adaptatif
pauvre : on obtient généralement un gain de régularité, de précision
et de certitude. Mais ce saut dans la qualité de la régulation ne doit §
pas cacher qu’au cceur méme de cette régulation, P’automatisme }
reste confiné au principe logique de la compensation physique :il§
s’agit toujours de répondre & un écart de la variable par rapport 2
la valeur de référence par une correction dans l'autre sens dictéeg
a Pactionneur. Ainsi la forme mathématique ' la plus courantef
des algorithmes de régulation est-elle la forme P.L.D. (Proportion-f
nelle, Intégrale, Dérivée) qui pour un processus x au cours du tempsg
s’écrit :

d
x+ki ft

Dans cette formule :

y = correction totale calculée pour ’actionneur
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k.. : facteur de correction proportionnelle. I1 permet d’élaborer
un ordre d’autant plus important que 1’écart entre consigne
et mesure est élevé.

kg facteur de correction dérivée. Il permet une correction pro-
portionnelle & la vitesse de I’erreur, qui améliore la stabilité
du processus.

facteur de correction intégrale : il annule le «trainage»
(erreur permanente) en demandant une correction tant que
I'intégrale des erreurs depuis un instant pris pour origine
n’est pas nulle.

En terme numérique, on obtiendra ’algorithme suivant :

Quelle que soit la complexité mathématique de cet algorithme
(que I’on peut accroitre en introduisant des variables d’anticipation,
des éléments stochastiques, etc ... ) on constate donc que la logique
de cette régulation reste sommaire et qu’elle demeure incapable
de franchir le pas qui sépare la régulation conservatrice de la régula-
tion transformatrice. Cette limite constitue selon nous une des spéci-
ficités du savoir humain, dont une partie demeure en quelque sorte
irréductible et ne saurait se préter au processus d’objectivation : le
savoir-faire ne peut étre-capté dans sa totalité par les moyens de pro-
duction.

I11. 1.1.4. Taylorisme et régulation :

. Du fait de la division technique du -travail, le travailleur
individuel va se voir progressivement repoussé de la régulation inno-
vatrice 4 la régulation transformatrice, puis de celle-ci a la seule
régulation conservatrice.

On sait que cette division technique se réalise sous les contrain-
tes historiques de valorisation du capital et se traduit par une dépos-
session progressive du travailleur du contréle des différents éléments
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du procés de production puis de travail ' 2. Le taylorisme représente  §
I'aboutissement de cette évolution, sur la base technique du machi- ‘
nisme. Pour Benjamin Coriat (1976-1979) I’organisation scientifique
du travail parachéve P’ceuvre de destruction des savoir ouvriers qui “§
avaient survécu a Ia manufacture et a la grande industrie et, en méme :
temps, affaiblit considérablement leur position dans le rapport -
de force entre classes sociales. Avant le taylorisme en effet, le savoir- _f
faire reste 1’élément central du pouvoir ouvrier (connaissance prati-;
que du processus technique, choix du rythme de travail, etc . . . ).  E

Par décomposition méthodique et systématique de ce savoir-: f
faire (méthode des Temps et des Mouvements), Taylor veut le dé-:
truire et le transférer au pouvoir patronal, via le chronométreur.}
et le bureau des méthodes. En méme temps, le taylorisme permet E
de briser le groupe ouvrier en affectant et en controlant les ouvriers' g
comme individus auxquels est assignée une tiche organisée et congue
ailleurs. :
Le groupe ouvrier, comme lieu de conservation et de reproduc- § :
tion des savoir-faire, tend & étre fractionné. 13

En luttant contre le travailleur collectif, le taylorisme reduxt~ 3
d’autant les possibilités de savoir-faire innovatifs, liés & une pratique® f
collective du travail ouvrier. Et ceci d’autant plus que, dans son g
principe, il interdit toute action du travailleur sur les objets et
moyens de travail, réservant a la direction le privilege de r mnovatnon, ¥
méme mineure. Avec le fordisme, combinaison de P’organisation_f
taylorienne et du déplacement mécanique de ’objet de travail 13 e’k
savoir-faire ouvrier ne peut plus s’exprimer que sous le mode defen-, E
sif, recouvrant toutes les astuces routiniéres qui permettent & lou- 3
vrier-individu de minimiser son effort tout en suivant le rythme de f
la chaine. Dans ces grandes industries de production discontinue ¥
de masse, le savoir-faire ouvrier innovatif a disparu, la rigidité et la :
dimension des moyens de travail aggravant encore la depossessnon 1
des travailleurs en la matiére. Nos études sur le terrain montreront
que toutes les activités industrielles ne sont pas marquées au méme
degré par cette évolution et que le savoir-faire défensif du travailleur £
taylorisé reste un champ & explorer. Il n’en demeure pas moins E
qu’une page est définitivement tournée avec Taylor, et que le travail-
leur individuel ne peut plus accéder aux régulations de type supe— 5
rieur, soit transformatrice, soit régulatrice. "
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On verra plus loin que cet appauvrissement de la fonction du
travailleur au sein des unités de production taylorisées s’est accom-
pagné du maintien — voire de I’expansion — de proceés de travail non
taylorisés en dehors d’elles, mais li€ées organiquement a elles.

NI 1.2. Le champ des savoir-faire : dimension et dispersion :

Nous proposons de distinguer ['étendue et la dispersion des
savoir-faire. Si 'on décompose le procés de travail global en une
succession de phases de travail en caractérisant chaque phase par une
articulation spécifique entre les quatre éléments du travail (Objet,
Moyen, Force, Produit), I’étendue du savoir-faire sera saisie en réfé-
rence au procés de travail global, la dispersion sera appréhendée
au sein d’une phase de travail particuliére.

III. 1.2.1. Dimension du savoir-faire : savoir-faire partiel et
savoir-faire exhaustif :

Le savoir-faire — par définition — s’exerce dans le cadre
limité d’une phase de travail (celle-ci, au minimum, pouvant se ré-
duire & une opération). Mais il peut ou non impliquer la connaissance
par le travailleur d’un espace supérieur a la seule phase de travail
ol il s’exerce, et jusqu’a la connaissance de ’ensemble du procés
de travail. Dans ces deux cas, nous parlerons de savoir-faire non
partiel, voire exhaustif. Si, au contraire, ’efficacité du savoir-faire
s'accommode de la seule connaissance étroite de la phase de travail
ol il s’exerce, nous parlerons de savoir-faire partiel.

Nous pouvons illustrer cette distinction par un schéma, a I’aide
dcs symboles sujvants :
. objet de travail
moyen de travail
force de travail, support du savoir-faire
produit du travail (en I’espéce, produit d’'une phase de travail)
combinaison sur une base technique et sociale de . . .
phase du procés de travail
marchandise (produit destiné & I’échange)
. Les indices i = 1,2 ...n,renvoient aux n phases de travail
qui constituent le procés de travail considéré.

<% D'J‘TJZO
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0, M; NF; > Py
P, =0, 0,n M, NF, > P,
P, =03
etc...
0 "M, AF, > P,
P, =V
1 "2 JRN $Pi,.... $n

Si 'on considére F et le savoir-faire a elle attaché, ce dernier §
sera dit partiel si le savoir-faire n’implique que la connaissance de f
¢ 2, il sera dit exhaustif (ou non partiel) dans le cas contraire. - .

Le développement de la division technique du travail réduit
sans aucun doute la dimension du champ d’exercice des savoir-faire; E
mais 1a réduction de la dimension du champ des connaissances qu’im-E
plique 1a mise en ceuvre des savoir-faire ne va pas de soi : rien n'in-§
dique a priori qu’elle soit nécessaire, ni proportionnelle a celleg
du champ d’exercice. Elle peut méme s’avérer nuisible 4 un bon
fonctionnement de savoir-faire pourtant parcellisés du point def
vue de leurs champs d’exercice. :

I 1.2.2. Dispersion du savoir-faire : savoir-faire polarisék
et savoir-faire diffus : ;

a) A I’échelle de la phase de travail :

Dans cette seconde approche, chaque phase de travail estf
successivement considérée isolément. Il s’agit, au sein de chaquek
phase, de déterminer puis de hiérarchiser les ¢éléments du proces 1
de travail afin de mettre en évidence celui (ou ceux) sur lequel
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Jc savoir-faire porte principalement. I est entendu que le savoir-faire,
parce qu’il régule une phase de travail, met en jeu tous les éléments
du procés de travail. Mais il ne porte pas sur eux avec la méme
force, selon la nature technique de la phase, selon sa place dans le
procés, etc . . . D’ou la définition pour chaque phase du proces
d’un élément crucial (ou plusieurs) du point de vue du savoir-faire.

L’illustration en est simple, si nous entourons I’élément du
procés de travail sur lequel le savoir-faire se polarise successivement :

01 02 03 On

M Mj M3 My
\\

v 1 ¢ ¢3 on

Dans ce procés de travail hypothétique, le savoir-faire se polarise
successivement sur 1’objet, le moyen, etc . . . S'il n’est pas possible
de dégager de polarisation nette, nous parlerons de savoir-faire diffus.
On peut donc imaginer des procés de travail ol s’imbriquent des
ph'ases de travail a savoir-faire diffus et des phases de travail & savoir-
faire 'polarisé. Le probléme scientifique reste posé des critéres a
reten%r qui permettront de définir, et éventuellement mesurer, cette
pola_l?sation. Un certain nombre d’éléments interviennent en la
matiére : temps passé respectivement sur les éléments de la phase,
réPanition sur ces éléments des connaissances scientifiques du tra-
valllev:xr, etc . . . La distinction polarisation-diffusion peut éclairer la
question de la polyvalence des savoir-faire dans ’entreprise, et ouvrir
sur une meilleure compréhension de la reconnaissance des savoir-faire
par le marché du travail.



60

b) A ’échelle du procés de travail :

On caractérisera un procés de travail selon la polarisation
dominante des savoir-faire, si elle existe, ou selon le chemin de cette
polarisation.

Ainsi le procés de travail suivant serait-il & polarisation domi- :

nante sur I’objet de travail (cas, par exemple, d’un procés de travail
fordien) :

I 1
04| —| O, 03 ——: 04 - — e —| Oy
|
o
! 1
M, M, M; Mg M,
| T
| |
I |
| |
Py Py P3 L P4 P
1
; |
1
{ !
¢ 'y ¢3 2 G ¢n

En ¢ 4 apparait un savoir-faire diffus, ce qui ne s’oppose p@ 1

4 la polarisation dominante sur I’objet.

Quant au «chemin» de la polarisation, il serait illustré par le
cas suivant, la polarisation des savoir-faire se déplagant de I’objet versg
le produit, au cours des phases de travail successives ; d’ou le E

schéma :

O o

__ 0, 03 Oy4.

M My [ M3|—|{ Mg [—[Ms| My
P, P, P3 Py P P,
Y1 v Y3 Y4 95 Yn

Le changement technique influe sur la dimension et la disper-
sion des savoir-faire. La division du travail réduit la dimension, et
s'attaque_aux savoir-faire exhaustifs. La mécanisation et 'automatisa-

réduisent le champ de ces polarisations. Dans la transformation des
matiéres plastiques, par exemple, 1’asservissement €lectronique des
machines & injecter affecte la dispersion des savoir-faire et non
leur dimension : avant l’asservissement, le savoir-faire de I'opéra-
teur porte sur la machine (surveillance de son fonctionnement,
détection des dérives de réglage) et sur le produit (contrdle de sa
qualité, de son fini, décarottage etc . . . ). Aprés asservissement,
la machine s’autonomise par rapport a I'opérateur, dont le savoir-
faire se polarise exclusivement sur le produit du travail.

On illustrera ainsi ce déplacement-restriction de la polarisation
des savoir-faire (qui demeurent partiels) de I’opérateur sur machine
4 injection :

" ) R E
'k Tion nduisent un déplacement des polarisations des savoir-faire, ou EnFLENT
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i ‘>‘Pi»

¢i ¢

avant asservissement aprés asservissement

III. 1.3. Base du SF : Savoir-faire empirique ou analytique

Le dernier critére retenu pour batir notre typologie porte sur
la base et le contenu de 1a relation technique qu’entretient le tra-
vailleur avec les autres éléments du proces de travail. On distinguera
alors savoir-faire empirique et savoir-faire analytique. Le savoir-
faire empirique repose immédiatement sur la relation pratique qu’en-
tretient le travailleur avec Pobjet et les moyens de travail. I se
traduit par une connaissance pratique, non formalisée ni intellectua-
lisée du procés de travail. Dans ce cas, la production de I’objet est
inséparable du contréle de ce méme objet : on produit en controlant,
on contrdle en produisant. Le savoir-faire, qui apparair et se déve-
loppe par la participation du travailleur au proceés de travail, trouve
ici ses bases dans cette méme participation.

Dans le cas d’un savoir-faire analytique, le savoir-faire se déve-
loppe toujours sur la base de la participation au procés de travail,
mais nécessite cette fois un «détour scientifiquey, une «approche
intellectuelle» préalables ou complémentaires. La participation au
procés de travail s’accompagne d’une connaissance intellectuelle
rationnelle de ce procés, en particulier dans ses éléments techniques.
Nous appellerons ce savoir-faire «analytique» car, A la différence

de la situation précédente, la relation avec I’objet et les moyens de
travail n’est pas immédiatement pratiqtge ; elle suppo§e une arfa—
lyse scientifique des €léments du procés, plus ou moins poussée,
plus ou moins formalisée. o '

Historiquement, avec le développement de la division du travail

E@ se substituent globalement les savoir-faire analytiques aux savoir-

faire empiriques, en méme temps que s’accroit la cpmposante st'ric-
tement scientifique des pratiques opératoires. Mais cgtte substitu-
tion reste partielle, puisque toute expérience p.rofe_ssmnnel!e. peut
se traduire par I’émergence de nouveaux savon-faxre' empiriques,
portant méme sur des agencements industrie}s de haut niveau techx?o—
logique : ainsi des procédures informelles mises en w:wre par ce{tams
travailleurs de salle de contrdle «automatisées» ol 1?1 «;.)rathue'»
de 'automatisme donne naissance a un véritable savoir-faire e.mpl-
rique, possédé par le seul travailleur. Pour c'onclur’e,. nous fhr(,)ns
donc qu’un double mouvement peut étre mis en évidence d’un
cdté une disparition accrue des savoir-faire empiriques «arcl}alques»
au fur et & mesure que se scientifisent les éléments du procés fie tfa-
vail, de l'autre, I’émergence permanente de nouveaux savoir-faire
empiriques liée & I’expérience ouvriére.

III. 2. — PROBLEMATIQUE, DEMARCHE, TERRAINS D’INVESTIGA- -

TION

Alers que les précédents développements de ce _chapxtre
étaient d’ordre conceptuel nous abordons mainten.ant les d1fférents.
aspects de notre méthode de recherche. Trois questions lg résumefnt :
quel est en fait le probléme essentiel qui se joue d.ans les interactions
changements techniques — savoir-faire de productxor.l‘? QPels m?yens
ou quels angles d’attaque se donnent-on. de maniére a }e Qecomi
poser ? Quels sont les lieux d’études pertment.s pour réaliser-un ;e
programme ? On a compris qu’il s’agit successivement de’la proble-
matique générale qui traverse ce travail, de l? déma{cl’le d’ensemble,
et des exemples tirés de la réalité industrielle qui illustreront ou
vérifieront nos perspectives.

2
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IIl. 2.1.  La problématique : ruptures ou régulations

L’automatisation des procédés industriels et Pinformatisation
des activités de services entrainent une destruction des anciennes
qualifications et des changements dans le volume, Ia structure et la
nature des emplois. Aujourd’hui ces phénoménes liés a la restructura-
tion de ’appareil productif et stimulés par les progrés de la micro-
électronique, prennent une ampleur considérable. Ces raisons mi-
litent pour une étude trés fine des changements dans le contenu
des savoir-faire, changements produits par les transformations tech-
niques du systéme productif. Nous proposons ici une esquisse en
décrivant en premier lieu un «modéley général susceptible de suivre
les évolutions des savoir-faire et une problématique rendant compte
des aspects contemporains de ces transformations.

1. 2.1.1. L’évolution des savoir-faire : un cadrage général :

Compte tenu de nos définitions, la problématique de la
disparition globale du savoir-faire nous semble inappropriée. S’il reste
évident qu’en disparaissant une branche industrielle emporte avec
elle le savoir-faire des producteurs, il est non moins vrai que les modi-
fications techniques et organisationnelles des procés de production
dues a I’apparition de techniques nouvelles entrainent la recomposi-
tion des savoir-faire, la redéfinition de leur contenu voire la naissance
de savoir-faire nouveaux. La parcellisation des taches la plus extréme
aboutit a la réduction du savoir pratique (et non & sa suppression)
et 4 son déplacement dans le collectif de travail).

Ainsi sommes-nous amenés a proposer la notion de cycle du
savoir-faire ; cycle comprenant plusieurs phases allant de ’introduc-
tion d’une nouvelle technique et de I’obsolescence du savoir-faire qui
lui correspond au régime stable ou la nouvelle technique (et organi-
sation) «trouvey les savoir-faire appropriés, en passant par une série
de phases intermédiaires a régime instable. Au cours de ce processus
varient le niveau d’emploi, le champ des savoirs opératoires et princi-
palement leur contenu. Un tel processus peut s’analyser en termes
d’équilibration ou de régulation.

D’autre part, la typologie qui a été proposée dans les déve-
loppements précédents apparait pertinente pour rendre compte des
principales évolutions. Aprés une premiére lecture qui n’épuise pas
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toutes les évolutions possibles on remarque trois directions de trans-

formations principales :

Transformation 1 : savoir-faire exhaustif - savoir-faire partiel.
Elle apparait comme la conséquence durable de ’évolution dans
la division du travail. Elle induit le déplacement du savoir-faire
innovatif vers le savoir-faire adaptatif.

Transformation 2 : savoir-faire partiecl - savoir-faire exhaustif dans
1a recherche de la polyvalence de la main d’ceuvre.

Transformation 3 : savoir-faire empirique - savoir-faire analytique.
Un changement dans la base du savoir-faire semble permis par

’acquisition d’une formation.

due
Eten Savoir-faire

partiel

Savoir-faire
exhaustif

Base

-

Iy ¢
Effets de;la division

Savoir-faire du travail
empirique ' |
Formation (3) } Formation
| ! !
I HE !
Savoir-faire permanente : technique
|
)

analytique
Acquisition de la
polyvaience

) |

Les transformations dans les savoir-faire s’avérent' complexes
et enchevétrées, ce qui interdit I’établissement d’une périodisation
fine. Nous pouvons néanmoins remarquer que le savoir-faire empiri-
que exhaustif dont le savoir de I’artisan est I'archétype n’est plus
la figure centrale du systéme technique contemporain.

Deux remarques enfin. Le schéma ne peut rendre compte de la
naissance de nouveaux savoir-faire et il resterait 4 analyser les savoirs
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opératoires dans les branches ou entreprises nouvelles et a remarquer
si les inventions proviennent de la pratique empirique ou de la recher-
che analytique scientifique.

D’autre part, ce schéma refléte imparfaitement les changements
dans les qualifications des travailleurs ou les moments forts des
carriéres ouvriéres : il ne peut constituer a lui seul une grille de lec-
ture de I’évolution subie par les travailleurs.

III. 2.1.2. L’évolution des savoir-faire :@ les problémes
contemporains

La taylorisation des processus de production, I’automatisa-
tion poussée, les formes de gestion de la force de travail telles que le
travail intérimaire sont autant de phénoménes qui réduisent & moyen
et long terme le savoir-faire. Les changements techniques et organisa-
tionnels aujourd’hui s’avérent ainsi porteurs d’un «risque de rupture
du savoir-faire ouvrier» d’une perte de maitrise technique et d’un
tarissement des possibilités futures d’innovations. Cette thése pessi-
miste fondée sur 1’éloignement technique de 'homme vis-a-vis du
systéme des machines nous apparait globalement fondée : nous pou-
vons déja observer des secteurs ou des branches industrielles ou se
trouvent posés des problémes de qualification insuffisante ou ino-
pérante. Mais, et il s’agit 1a d’un correctif & cette thése, nous pou-
vons aussi discerner des «régulations». En effet il existe des institu-
tions, des pratiques ou des mécanismes assurant des fonctions «sta-
bilisatrices» suite a des perturbations ou des menaces de ruptures.
Nous parlons ici de vraies régulations. Précisons que si la sous-trai-
tance de savoir-faire peut étre une politique voulue par la firme
pour sa rentabilité a4 court terme, elle accroit néanmoins la dépen-
dance technique —et peut étre aussi financiére— & moyen terme ;
elle doit donc étre considérée comme une régulation douteuse. Trois
exemples de régulation réussie éclaireront pour le lecteur notre
propos.

Dans l'industrie cimentiére 1’automatisation a profondément
changé les fonctions du travail jusque dans le ceeur de la production :
la fabrication du clinker. Or I’automatisation risquait de faire dispa-
raitre les ouvriers de production possédant un savoir-faire étendu,
long A acquérir et paradoxalement toujours nécessaire, méme en
situation d’automatisation poussée, compte tenu des perturbations
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imprévisibles liées & 'opération de cuisson. On voit donc apparaitre,
dans cette industrie, un compromis entre ’automatisation relative-
ment fine dans ces résultats et la présence d’opérateurs définitive-
ment établis dans leur qualification. Ce compromis interdit la rup-
ture du savoir-faire et permet sa reproduction. Un tel exemple est
riche d’enseignements : en matiére d’automatisation le plus n’est pas
le mieux, un «degré optimumy d’automatisation (différent donc
du degré maximum) existe dans chaque industrie.

L’étude de la forge fait apparaitre que si I’estampage sur presse
se développe avec l'augmentation des séries produites, I’estampage
avec pilon reste la technique des petites séries. Cette derniére néces-
site un savoir-faire conséquent ; les nombreux problémes — lubrifica-
tion, collage — ne sont vraiment maitrisés qu’avec lui. Il rend dif-
ficile une automatisation (qui en reste d’ailleurs au stade expéri-
mental).

Il n’est pas certain, d’autre part, que I’estampage sur presse
soit & moyen terme la technique la plus siire, et certains experts
estiment que le pilon conserve un avenir s’il enregistre des améliora-
tions techniques. Compte tenu de ces aléas, on voit le risque qu’il
y aurait a vouloir fabriquer principalement en grandes séries.

Dans ’industrie du bois d’ameublement de qualité on a encore
besoin des savoir-faire artisanaux. Les producteurs possédant ces
connaissances opératoires sont seuls capables de reproduire un meu-
ble ancien (de type rustique par exemple) ; & partir du produit
imité (fait main et unique) on établira des normes et des plans pour
une fabrication industrielle en moyenne série, effectuée, elle, par des
ouvriers possédant les qualifications modernes plus restreintes. Les
savoir-faire anciens sont donc des outils de transition nécessaires
a la production de marchandises nouvelles. Un enseignement mérite-
rait d’étre retiré : si I’avenir est, dans cette branche, & ’enrichisse-
ment du produit (et simultanément au refus des meubles banalisés de
consommation de masse) et si cette stratégie est le moyen d’une
amélioration de la balance commerciale, il faudra valoriser ces an-
ciens savoir-faire, assurer leur reproduction (si possible élargie) et
mieux penser les liens de complémentarité avec les nouveaux savoir-
faire.

Notre objet central étant d’analyser comment se trouvent
transformés les savoir-faire de production en situation de change-
ments technologiques la problématique ruptures/régulations traver-
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sera tout cet ouvrage. Autrement dit il s’agira de préciser et d’appré-
cier les ruptures potentielles induites par les transformations des pa-
ramétres techniques du procés de travail mais aussi de repérer et
d’évaluer les régulations (ou corrections) mises en ceuvre pour y ré-
pondre. Le mode de régulation, déterminé dans chaque cas par les
conditions économiques, techniques et sociales de la production
occupe bien le cceur des développements de cet ouvrage.

[iL.2.2. La démarche d’ensemble : savoir-faire et procés de
production

Afin de comprendre a la fois les transformations qui s’opérent
dans le champ, la base ou la dynamique des savoir-faire il a été
retenu de mettre en relation ces éléments avec les deux constituants
du procés de production : le procés de travail qui permet de mettre
le savoirfaire en action dans ses dimensions techniques et sociales,
le procés de valorisation qui exprime la marque de I’économie dans
la production et la circulation des marchandises.

IIL. 2.2.1. Le savoir-faire au sein du proceés de travail

L’articulation, d’abord statique, entre savoir-faire et proces
de travail implique un double mouvement d’analyse puis de synthése
de ce dernier :

— décomposition en différentes phases sur la base de la mise en
évidence des différentes filiéres techniques et de leurs étapes carac-
téristiques, et des modalités organisationnelles (division du travail,
organisation hiérarchiques)

— décomposition de chaque phase du procés en ces différents
éléments (objet de travail, moyen de travail, produit du travail) de
telle sorte qu’apparaissent les points d’ancrage (ou d’action) privi-
1égiés du savoir-faire a chaque phase.

— puis recomposition du procés de travail comme totalité
cohérente, en montrant comment et a quel degré le savoir-faire
participe & cette cohérence globale :

+ en assurant P'unicité du rythme du procés de travail tout au
long de ses différentes phases.

+ en participant a la circulation de Iinformation, et en particu-
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lier aux processus de feed back liés aux fonctions de contrdle du pro-
duit et du procés lui-méme.

+ en corrigeant les accidents, interruptions et dysfonctionne-
ments du procés de travail.

La mise en action de tout le savoir-faire ne va pas de soi ;
P’étude de la base technique du proces de travail permet de cerner
un ensemble de points d’intervention possibles pour le savoir-faire.
Pour préciser les points d’intervention effectifs, la variable sociale
est déterminante : étude du cadre organisationnel, des comporte-
ments éventuels de rétention, liés & I’état des rapports sociaux
dans D’entreprise étudiée, ainsi qu’aux systémes de représentation
des différents participants au procés de travail.

Cette appréhension statique du savoir-faire dans le procés de
travail (comme régulateur pour une part effectif, pour une part
potentiel, de ce procés) étant faite, il reste 4 prendre une perspec-
tive plus historique : un grand nombre d’entreprises industrielles
fonctionnent a4 un moment donné en additionnant ou en com-
binant des filiéres techniques différentes, ou plusieurs générations
techniques d’une méme filire. Seule Iinvestigation historique
permet de reconstituer le chemin qui méne a cette situation et
d’éclairer une complexité technique qui reste mystérieuse et parfois
aberrante pour la seule approche synchronique. Le degré d’adapta-
tion des savoir-faire & cette complexité technique s’explique aussi
par D’histoire des savoir-faire dans I’entreprise, €troitement liée
d’abord 2 celle des techniques.

A Dissue de cette premiére étape, sont fixées les conditions
techniques et sociales d’émergence et de fonctionnement du savoir-
fzfire ouvrier, défini dés lors comme P’ensemble des capacités de
réou . . . s . N o A

gulation du procés de travail acquises par I’expérience. @ﬁu@a ﬂ@(

III. 2.2.2. Le savoir-faire et le procés de valorisation v

1l ne suffit pas de saisir le procés de travail dans ses dimen-
sions techniques et sociales : la dimension économique seule permet
de saisir la dynamique des savoir-faire et d’atteindre les déterminants
fondamentaux. Le déroulement effectif du procés de travail dans le
capitalisme obéit aux contraintes et possibilités qu’impose et offre
le mode d’accumulation du capital. Le produit du travail est une

N/

)]
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marchandise a la fois —et de fagon indissociable— valeur d’usage
(procés de travail) et valeur d’échange (procés de valorisation). Et
les autres éléments du procés de travail sont aussi marchandises. Ces
considérations générales fondent la deuxiéme étape de notre démar-

che, et ceci dans trois directions, qui sont autant d’objectifs a attein-

dre.
a) Savoir-faire et marché du travail

Le marché du travail est le lieu d’échange marchand des
savoir-faire. Le savoir-faire, comme €élément de la qualification et
base des classifications est ainsi soumis aux contraintes de valorisa-
tion et intégre directement la sphére marchande. Deux problémes
principaux sont a privilégier :

— Le mode de reconnaissance marchande des savoir-faire : la
forme et le niveau des salaires est fonction —entre autres— des savoir-
faire potentiels ou effectifs des travailleurs. Comment la hiérarchie
des salaires est-elle reliée a la hiérarchie des savoir-faire ? La croissan-

ce des salaires en fonction de l’ancienneté est-elle tributaire d’un
processus d’acquisition progressif de savoir-faire spécifiques a ’entre-

prise ?
— La structuration du marché du travail :
Le fonctionnement du marché du travail ne peut étre réduit

a des échanges de forces de travail homogénes dans un espace abs- =
PSS g trait : le cloisonnement —plus ou moins étanche— a toujours été€ une

* caractéristique du marché du travail dans le capitalisme. Il s’accentue

et prend des formes sociales nouvelles avec la crise. Selon nous, ’étu-
de des savoir-faire peut permettre d’affermir et de donner consistance -

3 ce lien. La structuration du marché du travail est tributaire de la
structuration et de la hiérarchisation des savoir-faire.

b) Savoir-faire et marché des moyens de production :

Les marchés de 1'objet et du moyen de travail influent sur
la constitution du procés de travail essentiellement par le biais du
choix des techniques : les prix respectifs des matiéres premiéres,
machines, travailleurs déterminent finalement le changement tech-
nique donc aussi les réaménagements nécessaires des savoir-faire,
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obsolescence de certains, la résurgence et l’adaPtation d’autre§.
symétriquement le savoir-faire ouvrier peut conduire .2‘1 une valori-
sation’ spécifique des moyens de production : un savoir-faire appro-
prié et particuliérement efficace peut s’opposer & ’'abandon de cer-
tains équipements qui, sans lui, seraient obsolétes. La durée de vie
des équipements n'est pas déterminée seulement par des facteurs
tcchniques, mais bien par la rentabilité du capital que permet leur
utilisation au sein du systéme global homme-machine. Les savoir-faire
ouvriers peuvent donc entrer pour une part spécifique dans cette

rentabilité dont une fraction peut étre considérée comme une ré-
munération indirecte de ce savoir-faire.

¢) Savoir-faire et marché du produit :

La destination marchande du produit du travail refléte
aussi le degré de savoir-faire en quelque sorte incorporé en lui : cons-
tituant de la qualité du produit, ’ensemble des gestes techniques
appropriés qu’il implique, le savoir-faire est en méme femps un
facteur de productivité du travail en contribuant au rythme du pro-
cés de travail, & sa continuité dans le temps et & sa reproduction.
De ce point de vue, la démarche la plus fructueuse nous a semblé
étre celle qui différencie selon une typologie classique les biens
produits.

La nature et la dynamique des savoir-faire ne sont pas les mémes
selon que 1’on envisage des biens de production, des biens de consom-
mation de masse ou des biens de consommation de luxe. D’autre
part, des imbrications peuvent €tre mises en évidence entre les diffé-
rents processus de production correspondant par le biais des savoir'-
faire (transferts de savoir-faire, savoir-faire récurrent, etc . . .). Ainsi,
Je marché d’un bien de luxe peut-il influer sur la production d’un
bien de consommation de masse, selon qu’il permet ou non la mise
en uvre et la conservation de savoir-faire cruciaux et transférables
3 la production de masse : 4 coté d’une valorisation directe fies
savoir-faire par le marché du produit se dessine donc une valorisation
indirecte, au travers de savoir-faire polyvalents. La recherche dans
cette voie devrait aller jusqu’a faire entrer en jeu la dynamique des
besoins et des modes de vie, ouvrant sur une articulation entre champ
de la production et champ de la consommation.

epav b
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o 23, S.avo.ir~faire et systémes de travail : les terrains d’inves-
tigation

aru fructueux de Présenter nos terrains d’investiga-
partir de la notion de «systémes de travaj

. D ail» telle
qu’elle est proposée par J.C. Foubert 14 (1980). Nous ne retiendrons

ou.

ty i
Ypologie de Foubert et celle dge Woodward, afin de caractériser les

Y

II'nous a p
tion concréte a

OI.2.3.1. ¢ systéme «homme-produit

I peut étre défini grossierement par Je schéma suijvant -

matiére

produit

présence u{le mati€re premigére (mise en forme bar exemple), la
cés do s outils comme sey]s objets de travail. Trois formes de pro-
ravail sont structurées autour de ce systéme, i

+ La production artisanale :

demeﬁe s:::érh—falre de métier, qu’i) re]:éve de l'artisanat ou qu’il en
lité o 3, est pa.r nature exh:fusnf puisqu’il porte sur Ia tota-
quil porrs : e’ trffvaﬂ (on pourrait ajouter qu’il est unitaire puis-

€t la réunion dang un seul sujet de 1a conception du pro-
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duit, de la préparation du travail et de la fabrication) et empirique.
Dans un procés de travail artisanal ou proche, les outils constituent
les seuls moyens de travail d’un fonctionnement apparemment
simple (mais on sait qu’un tour de main est parfois difficile 3 acqué-

rir).
+ La production unitaire d’atelier :

Procés de travail proche de Partisanat, mais qui s’avére déja
«industrialisé» : les outils sont plus complexes (soudure en chaudron-
nerie) mais les machines simples (en chaudronnerie : une machine 3
ceintrer). L’organisation du travail conserve parfois I'unité de la pré-
paration et de la fabrication mais exceptionnellement celle de 1a con-

ception.
+ La production manufacturiére

Ce qui approche la production manufacturiére simple fut-elle
taylorisée c’est la présence d’outils maniés par le travailleur (pinces,
clefs, etc . . . ) et le contact direct avec une partie du produit. De ce
fait il n’est pas étonnant que ’on puisse parler au sujet des unités
autonomes de production d’un «néo-artisanaty (il n’en aurait d’ail-
leurs que les contours mais pas le contenu). Obéit a cette logique
tout le secteur du montage (automobile, électro-ménager . . . etc).

III. 2.3.2. Le systéme «homme-machiney

Les anciennes industries (textile, métallurgie . . . ) ont été
mécanisées tout au long du XXe siécle et ce mouvement transforme
notablement I’architecture du proceés de travail puisque I'on a rompu
le plus souvent I’unité préparation-conception-exécution et segmenté
le processus productif.

On a donc un savoir-faire partiel et le plus souvent empirique,
Le schéma devient :

> matiére transformée

machine

Matiére ——>

Reste & expliquer que le centre de gravité du savoir-faire se dé-
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place de la connaissance du produit & la maitrise du fonctionnement
de la machine, de I'objet au moyen de travail. Le savoir-faire étant
limité a4 une opération, précisément définie par le «travail» de la
machine, la matiére subit une transformation parmi d’autres. L’ou-
vrier perd la connaissance du produit, mais conserve la maitrise
d’un segment de transformation de la matiére.

Les savoir-faire liés a cette structuration de l’objet et des
moyens de travail apparaissent trés différents. Deux figures peuvent
étre ici décrites :

— le savoir-faire simple de ’ouvrier qui subit la cadence de la
machine. Savoir-faire 1ié 4 une habileté manuelle ; savoir-faire de
régulation dans la mesure ou il permet d’éviter les dysfonctionne-
ments pouvant naitre notamment entre le modéle théorique de fonc-
tionnement et les situations réelles.

— le savoir-faire plus complexe, plus analytique de P’ouvrier
qui commande 1a machine. Savoir-faire de «production» si ’on veut,
car il n’y aurait pas de modéle totalement déterminé du fonctionne-
ment de la machine.

On aurait d’un coté Douvrier du textile surveillant et approvi-
sionnant une bobineuse, de ’autre 1’ouvrier opérant sur une machine-
outil. Deux types de procés de travail : celui de la production stan-
dardisée de masse, celui de la production mécanique d’atelier.

1. 2.3.3. Le systéme «machines-produity®

Maintenant la production est fortement automatisée (alors
qu’elle était plus mécanisée auparavant), ce qui fait que P’homme
n’apparait plus dans la dénomination du systéme, sinon dans le
systéme.

Avec cette troisiéme grande liaison objet-moyen de travail, il
s’agit des transformations cruciales que subit la mati€re : elles peu-
vent aller jusqu’a un changement de la formule chimique alors
qu’avant il y avait un changement d’aspect, ou tout simplement un
fagonnage. De maniére un peu caricaturale, c’est toute la différence
entre des réactions physico-chimiques d’un coté et un traitement
mécanique de l'autre. Le moyen de travail au cceur du procés de
travail est une machine particuliére que 'on appellera «appareil».
Le nouveau schéma semble proche de ’ancien ; en fait, les difficultés

matig¢re ——>———appareil —>———— matiére transformée

de la fabrication naissent le plus souvent non pas de défaut dans le
systéme des machines mais de la réaction méme, la qualité de la
réaction étant commandée par ’homogénéité des intrants. La con-
naissance de la matiére devient alors primordiale puisque selon
son état on a différents types de réactions possibles. On aurait
alors plus de savoir que d’expérience dans les industries & matieres
premiéres mieux connues et plus homogénes, et plus de savoir-faire
que de connaissance dans les industries ol la matiére premicre
s’avere irréductiblement de composition irréguliére. Deux catégories
de procés de travail, la production automatisée avec processus
pilotés, la production automatisée avec processus suivis ! .

Le savoir-faire dans le systéme 1 (homme-produit) porte sur
la matiére dans la mesure ou elle doit étre travaillée afin d’obtenir
un produit, il tend & maitriser principalement la matiére. Le savoir-
faire du systéme 2 porte sur le fonctionnement de la machine qui
intégre les caractéristiques (forme, état, qualité de la matiére et du
produit) ; il porte sur la machine «en mouvement» (savoir- faire ainsi
différent de celui du réparateur). Il concourt a la maitrise de la
machine principalement. Dans le troisiéme systéme le savoir-faire
porte que la réaction, c’est-a-dire sur les transformations que le
systéme des machines fait subir a4 la matiére. Il s’agit de la mai-
trise du couple «machine-matiére».

Pour chaque systéme de travail nous avons plusieurs types de
procés de travail (au total 7 pour les 3 systémes) et pour chacun
d’entre eux a l’exception des processus «pilotés» une étude a pu
étre menée a partir d’une enquéte ou d’un stage participatif : tour-
nerie sur bois (M.F. Raveyre 1981), aciers spéciaux (C. Peyrard
1981), montage de véhicules industriels (J.M. Bidaux 1982), secteur
du gros ceuvre dans le batiment (M. Bouzera 1983), industrie du bois
d’ameublement (A. Barcet 1981), verrerie (verre creux) (C. Mercier
1981), fonderie (D. Foray 1981), cimenterie (C. Le Bas 1979). On
voit au total que si notre échantillon n’est pas représentatif du
systéme industriel, il apparait néanmoins assez riche puisque recou-
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yrant des types de procés de travail différents renvoyant a des carac-

téristiques économiques de la production qui ne sont pas équiva-

lentes.

En conformité avec notre démarche

Je lecteur trouvera successivement une analyse plus fine des mtergc-
tions entre techniques et savoir-faire d’abord dans une perspective

te comme une premiére étape vers les principaux
synchronique (chapitre 4) puis diachronique (chapitre 5), il s’agira,

2

Ce chapitre qui résume notre apport conceptuel et méthodolo-
gique se presen

résultats de notre recherche.

omiques, sociaux) & partir d’une reflexion

sur la nature de la conjoncture présente marquée par la crise écono-

mique et les mutations technologiques.

i i i ion € i uis sociale (chapitre
ensuite, d’intégrer la dimension économique p (chap
, écon

6 et 7) ; enfin, le dernier chapitre resitue tous les éléments du pro-

bléme (techniques
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RESUME ET ILLUSTRATION
dela
TYPOLOGIE DES SAVOIR-FAIRE

1 - Le champ du Savoir-Faire ! 7

L’exemple type de savoir-faire partiel est donné par l'ouvrier
spécialisé d’une chaine de montage ; il porte surun ensemble d’opé-
rations relativement simples (pose des éléments, serrage . . . etc .. D
qui ne constituent qu’une infime partie du processus de production
de P’objet final. Dans ce schéma 'ouvrier n’a pas connaissance des
opérations antérieures ou postérieures. Cette forme de savoir-faire
se présente comme Texact opposé du savoir-faire exhaustif d’un
ouvrier de production polyvalent d’une cimenterie largement auto-
matisée : dans une salle centrale de contrdle il supervise plusieurs
opérations ou réactions : broyage, cuisson, etc...

Ceci suppose la connaissance du fonctionnement de plusieurs
appareils (broyeurs, granulateur, four . . . ) et d’un grand nombre de
réactions. Son savoir-faire autorise la maitrise des transformations
physico-chimiques que subit la matiére sur un large segment de son
cycle de circulation. ’

2 - La base du savoir-faire
Le savoir-faire empirique n’est pas I’apanage du seul travail arti-

sanal ; aujourd’hui encore dans des indusiries «<modernes» subsistent
des connaissances empiriques acquises par expérience et reposant



sur les sens. Ainsi dans Pindustrie des aciers spéciaux des ouvriers
sont capables d’estimer la température du métal au cours de la
fusion ; ils peuvent (doivent) vérifier celle-ci par un thermométre
mais restent capables d’apprécier si la température recueillie 1’a été
au bon endroit et beuvent ainsi redresser les informations obtenues,

Le savoir-faire analytique d’un opérateur se différencie du
savoir-faire empirique en ce qu’il contient des connaissances techni-
ques générales (en mécanique, en électricité . . . etc ... ) qui cons-
tituent le cceur de sa capacité a4 maitriser 1a production. Dans ce
cas de figure, si I’expérience professionnelle reste déterminante elle
se nourrit des savoirs acquis dans le systéme de formation. L’opéra-
teur surveillant le fonctionnement d’une rectifieuse a commande
numeérique est appelé a connaitre la signification de paramétres de
fabrication (par exemple des degrés de tolérance) qui n’ont que peu
de rapport avec la connaissance ancienne fondée sur la vision du tra-
vail de la perceuse ou le toucher de ’objet.

3 - Ladynamique du savoir-faire

La tournerie sur bois traditionnelle nous donne un bon exemple
de ce que I’on pourrait appeler un savoir-faire innovatif «archaiquey,
renvoyant a des structures de type artisanal,

Dans la production de petits articles en bois (tringles & rideau, sys-
témes d’accrochage), le tourneur rencontré, qui dispose par ailleurs
d’une formation de mécanicien, maitrise Pensemble du processus
d’innovation : conception de nouveaux modéles (testés empirique-
ment et «découverts» au tour a bois), mise en ceuvre de nouvelles
procédures de fabrication, et enfin, conception et fabrication de
machines spéciales destinées a fabriquer en plus grande série ces
Nouveaux articles. Dans ce cas, le savoir-faire repose sur un seul
homme, qui détient 3 lui seul toutes les clés du dynamisme de
Pentreprise. On notera que, lorsque cette derniére aura pris une
dimension plus industrielle; le fractionnement des savoir-faire liés
4 I'approfondissement de lIa division technique du travail, associé
4 I’émergence de techniques plus €laborées, rendra progressivement
cduc  cte mode d’innovation reposant sur un travailleur individuel.
D’ol1 les formes «modernes» de savoir-faire innovatif qui, dans les
entreprise fordiennes, reposent sur une dichotomie entre travailleurs
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2

de la régulation et travailleurs de I'innovation. Les.prelimers - travail-
leurs 4 la chaine — mettent en ceuvre un savoir-faire strzctemen'q
e ’ - Y

adaptatif qui concourt & une bonne régulation du procés de travai

une base technique donnée. . ,
ilers seconds, en général regroupés au sein du bureau d’étude et des

méthodes, travaillent au contraire & modifier cette.base tecl}nnqu?.
Le probléme principal qui résulte de cette separat’x‘on est .bxen s:r
celui de 1a mise en cohérence de la conception de I'innovation et de

Sali i cés de travail.
sa réalisation dans le pro ] . o
Ainsi, dans une entlepl ise plodmsant des modéles réduits pour
]

enfant, les ouvriers qualifiés qui élabor_en.t le.s nouveau:; procijuli’:
ignorent les contraintes de la commercialisation et dle ; sromto-
tion de masse : ils ont donc toujogrs tendance & modeler et rfimes
types de trop grande qualité artistique par rapport a ces con .

NOTES

-

ar; i re &
1. Pour des exemples concrets le lecteur pourra se reporter a I'annexe qui figu

la fin de ce chapitre. ) . '
2. Voir aussi I'article Régulation (épistémologie) de G. Canguilhem in Encyclopedia
Universalis, Tome XIV. ) '
3. Cf. par exemple Varticle de Kenneth Bouldin_g (1956). Pour I‘ml; alpﬁr;sgx:gt’m
méthodélogi;;ue de la théorie des systémes en science sociale, se reporter
(1980) et au survey de Charles Roig (1970). ‘ i
4. Ce qui est le cas des approches économistes du learning et‘au p{eitn;xc;z; ;u oty
théorie du Capital Humain qui sépare chronologiquement la phase gacqumme n du savoir
f: ‘eor:i la phase de mise en ceuvre et ne saisit donc pas le savoir-faire me'boud ooy
glag;al iembrﬁwant en permanence ces deux moments. Cf, Becker (1964) et Ri

5. Ce concept donne lieu a de multipleﬁ déf'ingigig?s chi: iz;iig;ﬁl;zlsoggis; :g:;xen';eaﬁ

1 i er ; no >
rappellent Laris }:I’l’-i};?r?%;::cgnein]zda},sgi};;‘: (19(59) : «Il faut résumer le terme d ?gsr:g:
0.3“9 3 une a piisition en fonction de I'expérience mais se deroul:mt’dans _le t?mgﬁtanée»
tissage 3 une a(tvqnon as immédiate comme la perception ou la compréhension ins itanées.
dl,re médiate el S aut’;urs pensent qu’une part d’imprévu subsxste'dar.zs‘ tout g{ocesznﬁs pe
o etissage gui eut étre totalement contrdié ni dirigé. C?tte'deﬁmnon de ap}z{ra oot és?ige ¢
B péaite pi o rt aux phénoménes plus généraux de réactions comportemental de:
l? Spe_ﬂﬁ; o lI:IIE:)é)OL'apprerltissage ne serait qu’une form? d‘af:qumltxon des.conna.lsss:rn des'
mmtérg;g:eo f?x:ztaion ;ie P’expérience et non contrdlable systématiquement. Voir aussi

L

thémes connexes [ F. Meyer (1967). A A ‘ . .
6. Rappelons la phrase de F. Perroux (1977) : «méme laxiste, I'analogie peut faire
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lever des hypothéses, mettre ’esprit en mouvement et, finalement, procurer des résultats,
pourvu que l'on se garde des démarquages et de la confusion entre une image stimulante
et une connaissance acquise» (p. 235).

7. Ce qui suppose de tenir toutes les dimensions du phénoméne : technique, sociale,
économique et ce qui constitue I'objet de notre recherche dans son ensemble.

8. Cf.C.C. Hull (1943) anquel Yves Morvan se référe explicitement.
9. Yves Morvan (1972), p. 87.
10. Ainsi des phénoménes de rétention de savoir-faire, expression d’un conflit social.

11.CF. par exemple les intéressantes considérations techniques et économiques faites
in : Jean Pierre Nantet (1970).

12.Cf. pour une lecture originelle les textes de Marx lui-méme en particulier 1a Sec-
tion 4 du livre premier du Capital, ol il élabore les 3 stades de cette évolution, coopération,
manufacture, grande industrie (Tome 2 — Editions Sociales).
Pour une reprise plus historique, se référer 4 Maurice Dobb (1971).
Pour une interprétation en terme de processus contradictoire de surqualification-déqualifica-
tion, voir Michel Freyssenet (1977).

13.Voir Christian Palloix (1977).

14.1 distingue les systémes «homme-produit», «homme-machine» et «machine-
produit».

15.0u «machines-matiéres».
16.Sur cette distinction. Cf. Le Bas 1980.
17.Nous avons retenu ici 1a seule dimension du savoir-faire.

DEUXIEME PARTIE

LA DYNAMIQUE DES SAVOIR-FAIRE :
BILAN DES ETUDES



CHAPITRE 1V

SAVOIR-FAIRE — PRINCIPES TECHNOLOGIQUES —

PROCES DE TRAVAIL

Une des hypothéses premiére et centrale de cette recherche
est la détermination des savoir-faire dans l’acte méme du travail.
Cette hypothése nous conduit naturellerient & porter I’attention
sur le processus meéme de travail afin de préciser 2 la fois le contenu
des savoir-faire, leur étendue et leur dynamique. Ce premier cha-
pitre portera une vue statique sur les savoir-faire, il s’agit dans un
premier moment d’introduire une grille de lecture de la réalité
industrielle permettant de montrer les différenciations élémentaires
qui balisent en quelque sorte I’analyse des savoir-faire.

Le référentiel permanent de notre approche sera l'acte de tra-
vail. Toutefois cet acte de travail peut étre situé a des niveaux
différents : soit a celui d’une tache, soit a celui d’un ensemble de
taches ou phases technologiques, soit @ celui d’une combinaison des
diverses activités pour réaliser un produit final. Ces divers niveaux
de la division du travail au sein de la société marchande dépendent
de Torganisation du systéme capitaliste en capitaux autonomes.
En conséquence, ce lieu privilégié¢ de I’analyse se situera au niveau
de 1a base méme du fractionnement du capital, c’est-a-dire le proces
de travail.

Dans sa définition générale et abstraite, le procés de travail est
la combinaison de trois éléments : ’objet de travail, le moyen de tra-
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vail, le travail Iui-méme en vue d’un résultat. Cette combinaison
est le résultat a la fois de la technique de production, c’est-a-dire de
I’ensemble des procédés techniques mis en ceuvre et d’une organisa-
tion du travail ou si 'on veut, d’une technique particuliére résultant
de I’agencement des différentes tiches et de I’affectation des travail-
leurs 2 ces taches *. '

Dans sa réalisation concréte, le procés de travail apparait tou-
jours comme la combinaison entre une certaine activité obéissant a
une certaine cohérence et un fractionnement du capital social. Ainsi
le procés de travail apparait comme un lieu théorique de mise en
valeur d’un capital sur la base d’une activité organisée selon un prin-
cipe de cohérence. Ce procés de travail se met en mouvement dans un
lieu concret correspondant selon les cas soit 4 ’entreprise, soit a
1’établissement, soit a I’atelier.

Mais la définition générale du procés de travail n’est pas suffi-
sante pour préciser I’analyse des savoir-faire. Ainsi, nous nous atta-
cherons dans une premiére partie 4 définir les principes organisateurs
des procés de travail. Nous avons besoin pour ce faire de préciser une
grille suffisamment simple pour s’appliquer aussi bien au niveau de la
tiche, de la phase technologique, du procés de travail, que de I'agen-
cement des procés de travail en filiére économique, mais aussi suffi-
samment pertinente pour nous permettre de repérer ce qui est la ca-
ractéristique essentielle du savoir-faire. .

Une fois précisée cette grille, nous I'appliquerons aux différents
niveaux que nous avons repérés ; ceci nous permettra dés lors de dif-
férencier les savoir-faire.

IV.1 —LES PRINCIPES DE DETERMINATION DES ACTES DE TRAVAIL

De maniére simple, nous pouvons dire que les actes de travail
peuvent mettre en mouvement trois principes élémentaires différents.
Il s’agit de principes dans le sens général du terme, c’est-a-dire de
caractéristiques abstraites pouvant étre réalisées dans des moyens
différents. Nous appellerons le premier principe de sélection, il s’agit
dans cet acte de travail de constituer un objet de travail adéquat ou
de créer-les conditions nécessaires pour avoir un objet de travail
adéquat. Le second principe sera appelé principe de transformation,
il correspond a la modification de ’objet de travail. Le troisiéme
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principe est celui de la finition, c’est-a-dire de ’achévement des
objets transformés pour obtenir le produit final. On voit de plus que
ces trois principes sont ordonnés de la fagon suivante :

Principe de Principe de Principe de

sélection transformation finition

Ces trois principes ont un degré de généralité suffisant pour
pouvoir s’appliquer aux divers niveaux d’analyse que nous avons
pu repérer.

IV.1.1. Au niveau de la tiche

Toute tiche parait régie par les trois principes de la maniére
suivante :

— Temps de préparation ot s’applique le principe de sélection,
il s’agit soit de choisir les éléments sur lesquels la tiche portera, soit
de les mettre dans la position adéquate, soit de régler les outils ou
machines ou installations techniques permettant les opérations.

— Temps de fabrication ol s’applique le principe de transfor-
mation, il s’agit de la partie de la tiche ou les opérations de fabrica-
tion ont véritablement lieu.

— Temps de contrdle ol s’applique le principe de finition, il
s'agit de vérifier si ’ensemble de ’opération est conforme aux nor-
mes attendues.

Ces trois aspects de la tiche se retrouvent dans toute tache.
Toutefois le temps nécessaire & chaque phase peut étre extrémement
variable. ’

Le temps passé a chaque aspect de la tiche est un assez bon
critére pour repérer les difficultés spécifiques a chaque tache.

IV.1.2. Auniveau de la phase technologique

La phase technologique est un ensemble de taches organisées
selon un principe de cohérence technique. Toutes les tiches sont
orientées vers la réalisation d’une opération technique donnée. Si
on peut comme pour la tiche distinguer les trois aspects : prépara-
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tion, tran ; N .
pas smplzt;?:;tatlon’ controle, 'importance de cette distinction n’est
mode de réalis ra u niveau du temps, mais également au niveau du
trois modalte ation de. ch_acun des aspects. Nous pouvons distingue
soit par l’intersmdéedj ré'ahsgflon : soit par intervention humaine directer
. aire d’une machine ou i ; i
duit , - : instrument technique con-
technpoil'home SO}t sans intervention humaine. Dés lors uge pl(i::e
ot nil;]:;t dlo)pnee pet;t etre caractérisée par un mode ’d’interven
1ant, bien que les trois aspects n’obéi ol
ment Eu méme mode d’intervention. p obéissent pas nécessaire-
n conséquence, la caractérisati ’
> N 72 ion d’une ;
peut s’effectuer a trois niveaux différents - phase technologique

— au niveau de ’ensemble d i U
un mads e de Te e la phase technologique ot domine

— au niveau des différents stades de la phase technologique oixr

c o 1
hacuil :it é. son tour réalisé selon un mode d’intervention
tomps do mr;;\::tu.iz lilimgu? téc?e, chacune étant caractérisée par le
; : ela i i i
o Sominant préparation, celui de la transformation,
Cette distinction de ni
. niveau parait im
‘o st portante car elle
combiner ’étendue et le degré de difficulté du savoir-faire permet

IV.1.3. Au niveau du procés de travail

cipesA;l(I) rrrlgeau ;lu procéis.d’e travail, la mise en ceuvre des trois prin-
apss o ding:):] hiaé rfrc(lilxiwsmr:j hiérarchique et fonctionnelle du tra-
] que du travail conduit 4 la sé i
o G a séparatio
diﬁz?xﬂfgici?nceptlon-commandement et le travail d’I::xécutinoflntrL:
do Tamions 1ox:jnelle d_u tr'ava'il est la traduction en services disti1.1cts
lication des trois principes articulés a la divisi i i
o i visjion hiérarchique
Ainsi .. .
nomisatx;x(s;n 13 pll'mmpe c-le sélection se traduira selon les cas par 'auto-
o foncﬁoe Z,{'onctlon de direction, de la fonction de recherche
fon ooned ulnra etud’e et. de méthodes. Le principe de transforma:
D foauira ;ZL El:satzheili (qu les ateliers) réalisant les différentes
phas onditionnement, d’emballage, de distribu-
E . o
aval xcllétt:r:; de iavmr-f_axre, la plus ou moins grande division du
nera la dominance manuelle ou intellectuelle du travail.

IV.1.4. Au niveau de la filiére économique

L’application des trois principes au niveau de 1a filiére écono-
mique permet de situer chaque procés de travail. Ainsi le principe
de sélection concerne les procés de travail de I’'amont, il s’agit d’un
ensemble plus ou moins développé d’activités conduisant 2 la cons-
titution, a la préparation des objets de travail ; on peut dire que
P’ensemble de ces procés de travail concerne la mise au point de ce
qu’il est convenu d’appeler les biens intermédiaires. 11 est possible
de distinguer dans la mise en mouvement de ce principe deux moda-
lités différentes : — une sélection par une méthode de choix, c’est-a-

dire prendre au milieu d’un ensemble indis-
tinct les éléments nécessaires et utiles. Les in-
dustries d’extraction sont dans cette catégorie.

— une sélection par une méthode d’affinage,
Cest-a-dire par des procédés d’apurement
rendre les éléments conformes a des applica-
tions industrielles ; les industries de la fonte
ou de raffinage sont de ce type.

La caractéristique commune 3 ’ensemble de ces opérations est
qu’elles permettent d’obtenir un objet adéquat a une utilisation
dans un processus industriel.

Le principe de transformation conduit a modifier Pobjet de
travail pour obtenir un produit ayant une fonction précise. Cette
transformation peut se réaliser selon deux modalités :

— un procédé de transformation par formage, il s’agit d’opérations
mettant plutdt en mouvement des lois de la physique ou de la
mécanique, ce sont aussi des opérations portant plus sur la surface
des objets de travail ; ainsi des industries de la forge ou d’usinage.

— un procédé de transformation par réaction-cuisson, il s’agit d’opé-
rations mettant plutot en mouvement des lois de la chimie, ce sont
aussi des opérations portant plus sur la structure interne des
objets de travail. Ainsi des industries agro-alimentaires, de la ci-
menterie, de la verrerie . . .

Le principe de finition conduit 2 I’élaboration de la valeur

d’usage, telle qu’elle doit se présenter sur le marché. Il sagit, @
liser des marchandises vendables. Au niveau

partir des produits, de réa
industriel, on peut repérer deux modalités essentielles pour mettre en
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ceuvre ce principe de finition :

— ie proce@é de montage qui, a partir de produits différents, réalise
e pro’dmt-marchandme ; les industries de I’automobile, de I’élec-
tro-ménager, de I’aéronautique sont de ce type.

—le prqcede de mélangg ou il s’agit d’obtenir une marchandise en
combinant de_s doses_ différentes de produits élémentaires. Certains
zclls’Pe;tst ('ies industries agro-alimentaires rentrent dans ce type

industrie, on y trouve également la harmacie, 1 i
. 3 i a
les industries de peinture. ? parfumeric

o ‘On pe:ut se demander s'il n’existerait pas un autre procédé de

inition qul’ seralt.le conditionnement. Toutefois, on peut remarquer

que po-ur.l essentiel ce procédé ne s’est pas autonomisé en un seg-
ment distinct de la filiére économique.

Principe de sélection | Principe de transformation | Principe de finition
Procédés de choix Procédés de formage Procédés de montage
Procédés d’affinage | Procédés de réaction- Procédés de mélange
cuisson
Exemples Exemples Exemples
?udustries d’extrac- | Meuble Industries automo
ion Industrie d’usinage biles, él
) , électromé
gnd}!stne de fon- de forge ameublement e
erie Usinage. du bois Industries parfumerie
Infiustne agro-alimen- pharmacie
taire, cimenterie, ver-
rerie.
Tournerie sur bois

- Consxdéré? dxlx point de vue des savoir-faire, la distinctidn que
e tus v§nons d opérer parait tout a fait capitale, car elle permet de
éterminer la contrainte dominante que le savoir-faire devra lever.
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En effet, dans les procés de travail de sélection, la contrainte
porte sur I’objet de travail, c’est-a-dire sur 1a mise a disposition
d’un objet de travail identifié, conforme aux exigences des procés
de travail suivants. Clest Didentification méme qui est le point
d’ancrage possible des savoir-faire, sachant que cette identification
est différente selon les normes a respecter. Dans les procés de travail
de transformation, la contrainte majeure tend a se situer dans I'in-
terface entre les objets de travail sélectionnés et affinés et les moyens
de travail nécessaires a la transformation. La naissance des savoir-
faire est alors moins déterminée par les caractéristiques objectives
des objets de travail et/ou des caractéristiques des moyens que dans
la mise en application d’un principe technologique donné au moyen
d’instruments pour atteindre un objectif précis. Dans le cas des pro-
cés de finition, la contrainte se situe du coté du résultat du travail,
cest-a-dire du coté du produit-marchandise répondant a des normes
de commercialisation, de consommation et a des caractéristiques
sociales données.

IV.2. LESLOISDE DETERMINATION DES SAVOIR-FAIRE

Il apparait, & 1a suite des diverses analyses que nous avons
pu faire trois lois élémentaires de détermination des savoir-faire.
Nous allons tenter de les préciser dans un premier point, puis nous
montrerons comment les différents proces de travail organisés selon
une filiére économique les organisent.

IV.2.1. Leslois élémentaires

D’une maniére simple, si le savoir-faire est 12 capacité du travail-
leur 4 la mise en euvre du proces de travail, il répond nécessairement
aux contraintes explicites et implicites de ce proces. Autrement dit,
ie savoir-faire n’apparait qu’en référence 3 un probiéme qui se’ pose
de maniére précise soit de maniére passagére, soit de maniére perma-
nente. On peut étre étonné de cette affirmation qui tendrait a dire
que laily aurait une activité sans aléa, parfaitement répétitive, il
n’y aurait pas de savoir-faire. En effet, une activité parfaitement
répétitive, ou encore parfaitement programmable, ne génére aucun
savoir, elle est purement et simplement du domaine du faire. Ilya
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savoir-faire a i }
rosite & é)gaar;; d(;l moment ou d’une situation concréte il est
dans uno. st 28T ei '«quons» ou des «loisy qui permettront
ime sotin T uImlalre ou quelque peu différente de trouver
oo atteindrq :er e pro'cessus productif fonctionne selon les
fautal un seecinds ree. outefo1§, l’a question rebondit, car pourquoj
conmue 3 pvoirfai » Pourquoi n’y-a-t-il pas d’activité parfaitement
point de vue, le savoir-faire parait se situer dans up
ance technique, et, d’appropriation

T

ce point de vue, il permet 4 sa

IV.2.1.1. La contraint
] e de I'heére . ) g
o o e 'hétérogénéité de l'objet de
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'objet n’ayant pas des caractéristiques permanentes et stables, la
mise en ceuvre de tout procédé de transformation doit tenir compte
de cette hétérogénéité. On peut distinguer deux sources générales
d’hétérogénéité :

— T’objet de travail est hétérogéne, car les éléments qui le com-
posent, la combinaison de ces éléments, le nombre méme des €l¢-
ments changent. Comme l’objet de travail est de composition va-
riable : le processus de production doit en conséquence s’adapter en
permanence & cette variabilité.

— ’objet est hétérogéne non en lui-méme, mais en regard de la
connaissance que l’on en a et de la maitrise technologique consé-
quente. Du point de vue du processus de production, cette non
maitrise a les mémes conséquences que I’hétérogénéité intéme de
Pobjet.
D’une maniére générale, I'hétérogénéité de 'objet de travail
parait d’autant plus grande que cet objet est issu directement de la
nature. Dans notre champ de recherche, on voit que les industries
de la fonderie, du bois, de la verrerie, de la cimenterie sont parti-
culiérement concernées par ce type de probléme. Toutefois une
remarque s’impose d’emblée : ’hétérogénéité n’est pas nécessaire-
ment un probléme en soi, elle devient un probléme en relation
avec les contraintes de marché (qualité du produit, normes sur le
produit). Ainsi, le probléme de I’hétérogénéité du bois est diffé-
rent selon qu’il s’agit d’obtenir un meuble de style, un meuble
d’imitation d’ancien ou un meuble de cuisine, de méme que I'hété-
rogénéité des intrants pose un probléme différent qu’il s’agisse
d’obtenir un acier ordinaire ou des aciers spéciaux. Cette remar-
que est valable dans de nombreux domaines.

A partir de cette remarque sur ’hétérogénéité nous pouvons
énoncer la loi élémentaire suivante : le savoir-faire ouvrier parait
d’autant plus élevé que ’hétérogénéité de 'objet de travail est gran-
de. Autrement dit un des aspects fondamentaux dans la détermina-
tion des savoir-faire est celui de la nécessaire maitrise de I'objet de

travail. Si cette maitrise ne peut étre réalisée techniquement, elle

passe par le savoir-faire ouvrier.
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IV.2.1.2. La contrai
e rainte d st
travail ¢ la précision du moyen de
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. faire.

IV. 2.1.3. La contrainte sur le produit

La troisiéme contrainte concerne directement le produit.
La aussi, nous pouvons préciser cette contrainte sous deux aspects
fondamentaux : . .

— Le premier concerne la complexité: du produit lui-méme,
dans la mesure ol cette complexité ne peut trouver de solution que
dans Pintervention de I'homme. Cette complexité renvoie — soit &
des problémes de montage et d’assemblage de divers éléments (I’as-
semblage est délicat a effectuer ou correspond 4 une zone de fragilité
du produit) — soit a
des problémes de dosage afin que le produit soit conforme a des
normes précises ou a des conditions de fonctionnement précises.

_ Le second concerne non pas directement le produit, mais
la condition de reproduction du produit. Chaque fois que le produit
3 obtenir est changeant, le travail doit s’adapter 2 ce changement.

La aussi la contrainte du marché est permanente car la com-
plexité du produit ou la norme de reproduction du produit n’ont en
fait de signification qu’en relation avec la condition de vente. Nous
'appellerons contrainte de normalisation du produit, étant entendu
que cette normalisation est aussi bien technique, économique que
sociale ; notamment les conditions de production en série ne sem-
blent pas tenir essentiellement a des données techniques (on pourrait
faire des produits a I'unité), mais & des normes économiques tenant
aux conditions du marché.

Au cours de ces développements, nous avons cherché a montrer

rmination des savoir-faire s’effectuait essentiellement

que la déte
echnologi-

autour d’une contrainte spécifique, autour des principes t
ques élémentaires d’action sur la nature.

Un procés de travail donné ne répond jamais a une seule con-
trainte 2 la fois, mais une contrainte y est toutefois dominante. Ainsi
le savoir-faire d’une tiche donnée est & situer 4 la fois selon sa place
dans le procés de travail, et selon la place de ce procés dans la filiére
¢conomique. Dés lors des phénoménes de renforcement de contrain-
tes peuvent apparaitre et par 1a déterminer des savoir-faire €levés
et difficilement contournables. Par exemple des opérations de fonte
d’aciers spéciaux a partir de matiéres premicéres différentes exigent
un savoir-faire élevé ; celui-ci se renforce dans la mesure ol le pro-
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céd i i
desé ir::;l;mque mis en ceuvre est mal connu (par exemple faiblesse
—_r am;nts.de mesure de température) et dans la mesure ou le
contrats s0 ;zmx('i g:ut €tre précis. On a 13 un entassement des trois
C i erminent A i
Sun savo oo clove pour une tiche donnée la nécessité
ray al(l)xéh;;:ltl sutggéér.er lque Porganisation du travail et la division du
A ent & isoler cha i *évi
Tnes B'enp o que contrainte afin d’éviter ces phéno-
fions Lé :giyrflei:qdu s;vo:r-faire est nécessairement 3 relier aux condi-
ues de la production. En effet si le savoir-fai
" onor e 0 ; oir-faire dans
qurésapph.catlgn concréte fa}t toujours référence a des données techni-
trou‘,,epulsgy il es} en re}atmn avec un processus de fabrication, il ne
o sa dimension qu en référence aux conditions économiques et
ok :: ;lans le.s»que;les il fonctionne, celles-ci renvoyent en fin de
tionpd une s1tuat\10n sur un marché et aux conditions de valorisa-
o mu caplt?l. Dés lors le savoir-faire doit concourir a réaliser
i Izi}:ar&ciltlsebc:e caractéristiques données dans un temps donné
obtenir une valeur d’usage spécifi \
o : que, en un temps
;evestittagt une va!eur’q échange assurant la rentabilité du capital
e ; . én pountalt d, ailleurs définir le savoir-faire comme étant
o pacit (_)p.ératwe d’un travailleur d’effectuer une opération selon
c;ractféxtlsuques de produit et de vitesse données.
référéeraadl;mnnel%emen’t_, I’analyse des savoir-faire s’est surtout
P a qualité. Lfmage traditionnelle du savoir-faire est celle
e o Qélizmge, et, ceci quel que soit le temps de réalisation. Dans
T sc;‘l g marQ}}ande, la qualité n’est pas séparable de la vitesse.
e Zg;t 1pas ic»unplement de fabriquer le produit, il s’agit de le
, dés lors ’é i
g a norme du temps, de la valeur d’échange, impose
A partir d’ici, on peut m i iste
AT s ontrer qu’il existe deux formes de
st;;';ler-fglre. Une qui nait d.e la difficulté méme d’accomplir une
o oFmée, une o.pérz}tlon donnée, détermination purement
roonne %gu;ue .du .savoxr-fau'e. Une autre qui nait de la norme de
paral;t’l ét;:rmmatxon économique du savoir-faire. L'opération qui
paratt ath us 'banale., la plus simple peut alors impliquer un savoir-
o dou a fa{t ‘spéc1ﬁque qui consiste & reproduire cette opération
it eas lcon<.111:1ons de rendement donné. En voulant soustraire le
a difficulté de la tiche, Taylor a certes simplifié chaque
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tache €élémentaire et par 1a supprimé la contrainte d’apprentissage
de la tiche. Mais il n’a en fait que déplacé la difficulté vers la repro-
duction de la tiche dans le temps.

Ainsi les savoir-faire paraissent techniquement se déterminer de
maniére différente selon les principes technologiques €lémentaires
que chaque procés de travail met en ceuvre - hétérogénéité de 'objet
de travail, adéquation-précision de la relation obet et moyen, norma-

lisation du produit. Derriére ces contraintes qui fagonnent les savoir-
faire se cache la question de la vitesse, c’est-a-dire des conditions

de marché et de valorisation du capital.

IV.3. LES GRANDS AXES DE STRUCTURATION DES SAVOIR-FAIRE

Aprés avoir dégagé certaines lois élémentaires sous-jacentes
A la détermination des savoir-faire, nous allons préciser quelques
axes qui organisent les différents savoir-faire.

IV.3.1. Hétérogénéité de P'objet de travail et filiére écono-
mique

Le premier axe qui nous parait structurer de maniére forte le
savoir-faire est le rejet en amont de la filire de la contrainte de
’objet de travail. Autrement dit, la filiére économique s’organise
selon une homogénéité de plus en plus grande de I’objet de travail.
En conséquence, les savoir-faire dont la contrainte majeure est celle
de 'objet de travail sont relégués en amont des filiéres économiques.

Ce premier axe de structuration des savoir-faire a des consé-
quences en termes de contenu d’emplois et donc de qualification.
Les industries d’amont impliquent des emplois de métier. Si nous
définissons le métier comme Vart de transformer ’objet de travail,
il s’agit par conséquent d’emplois qui ont une histoire souvent riche
et qui, bien qu’ils aient subi des transformations peuvent conserver
des aspects des métiers anciens. Par opposition les emplois d’aval
ont de ce point de vue une existence beaucoup plus récente, 3 partir
d’une analyse systématique et scientifique et résultant moins d’une
expérience accumulée. D’oul Pimpossibilité de transférer un savoir-
faire d’amont 2 un autre secteur d’activité, utilisant un autre objet
de travail, alors qu’au contraire les savoir-faire d’aval sont plus
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transférables (polyvalence «simple»).

L’hétérogénéité de 'objet de travail implique aussi une étendue
relativement grande du savoir-faire. En effet, en raison de cette hété-
rogénéité, la division fonctionnelle et hiérarchique des tiches appa-
rait souvent difficile. Au contraire ’hétérogénéité de 'objet de tra-
vail rend le contenu des tiches relativement imprévisible, dés lors
le savoir-faire aura tendance a s’appliquer non au procés de travail
entier mais a une phase technologique précise.

On peut remarquer de plus que les normes de marché (qualité,
vitesse) vont renforcer ou au contraire atténuer le degré de savoir-
faire. Ainsi — les normes de qualité de produits (spécificité d’appli-

cation, produit ‘plus complexe, degré de tolérance
de normes plus précis) renforcent a la fois 1’étendue
et le degré de savoir-faire.

— les productions de trés grande série en sens inverse
favorisent la division des tdches, et donc diminuent
I’étendue du savoir-faire.

On peut de plus remarquer un développement relative-
ment important de la sous-traitance dans ce type d’opéra-
tions, sous-traitance liée & des phénomenes de spécialisation.
On peut donc dire que dans une certaine mesure 1’hétéro-
généité de l'objet de travail, liée & des spécificités sur le pro-
duit détermine des savoir-faire tout a fait spécifiques qui auront
tendance 4 s’autonomiser en procés de travail différents et & étre
investis par une fraction de capital autonome. La conclusion que 1’on
peut tirer, de ces remarques, concerne la dynamique des savoir-faire :
une hétérogénéité élevée de 1’objet de travail, liée & des spécificités
de produits, permet le développement des savoir-faire et I’émergence
de nouveaux savoir-faire. Mais, en méme temps, cette autonomisation
est un risque car la maitrise du savoir-faire passe par un processus
assez long d’apparition du savoir-faire qui nécessite une expérimen-
tation riche. Ce type de savoir-faire parait marqué par un appren-
tissage «sur le tas» qui reste nécessaire et qui de ce fait 1’apparente
2 des savoir-faire anciens.

En conclusion, on peut donc repérer un premier type de savoir-
faire, concernant plutét les industries appliquant le principe de sélec-
tion, situé en amont de la filiére économique, basé sur I’hétérogé-
néité de ’objet de travail ; ce type est relativement étendu, il néces-
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degré def
savoir-
fairc Machine
Universelle
Machine
Polyvalente
Machine
Spécialisée
Produit a Moyenne série Grande série Produit
'unitaire unique

— Norme de marché

du réglage de la machine, du positionnement des piéces sur la ma-
chine, de la mise en route, du contrdle de P’exécution, du contrdle
du produit. Sans insister sur ce point, on voit que I’automatisation

d’un de ses aspects va aller de pair avec un appauvrissement des
savoir-faire. La question de la complexité du savoir-faire est plus dé-
licate, car le développement de la technique de production, intro-
duction d’outils secondaires perfectionnés (par exemple instrument
de contrdle, de réglage) peuvent avoir comme conséquence la né-
cessité de développer le savoir-faire non directement dans I’axe ori-
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ginel mais par adjonction et combinaison de contraintes de nature
différente. La multiplication de ces contraintes peut nécessiter
de nouveaux types d’intervention de 'homme et de nouveaux
types de connaissance. De maniére schématique on pourrait dire
que la multiplicité des opérations de nature différente aurait ten-
dance a développer le savoir-faire. Ainsi le savoir-faire lié aux moyens
de travail parait soumis du point de vue de la nature des moyens de
travail & trois tendances qui se combinent :

— tendance & la spécialisation de la machine en relation avec le
degré de savoir-faire

— tendance & la multiplication des opérations faites sur la ma-
chine en relation avec la complexité du savoir-faire

— tendance & 'automatisation des opérations, reliée avec I'im-
portance quantitative de I’intervention humaine.

On peut remarquer enfin que la nécessité économique pour une
entreprise de travailler des objets de travail différents ou d’effectuer
des opérations sur des produits différents aura tendance a aller
de pair avec I'utilisation de machine polyvalente. D’un autre coté,
les tendances a ’autonomisation en procés de travail distincts d’opé-
rations spécifiques a comme conséquence une spécialisation plus
grande des moyens de travail.

IV. 3.2.2. Savoir-faire et installation technique

Le second type de savoir-faire lié aux moyens de travail
s’applique plus directement 2 une intervention sur un processus tech-
nique ou s’effectuent des opérations de réaction — cuisson. Si dans
le cas précédent le savoir-faire de référence était celui de conducteur
de machine, il s’agirait ici de celui du conducteur de four. Bien qu’ils
aient des caractéristiques communes ces deux types de savoir-faire
ont néanmoins des points de différenciation.

L’étendue du savoir-faire du second type est dans I’ensemble
beaucoup plus vaste ; en effet ce savoir-faire ne porte pas sur une
tiche, mais sur ’ensemble de la phase technologique ;il doit inclure
la préparation de I'objet de travail, la réalisation de ces opérations,
le contrdle de la réalisation. La phase technologique peut avoir en
elle-méme une longueur plus ou moins grande, elle peut inclure
un nombre de tiches plus ou moins élevé, mais elle se caractérisera
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toujours par 'impossibilité technologique de la scind?r en sous-
ensembles avec possibilité de «stockage» de demi-produits ; il x}’est
pas possible d’automatiser un segment en un processus technique
physiquement distinct et implanté dans un lieu dlfferent.. Cet.te
caractéristique de la phase technologique impose au savoir-faire

une connaissance pratique et effective de 1’ensemble de la pl'u}se, ~ 7.
et ceci méme si dans la réalisation des diverses taches il y a division / 2./ ar
v

du travail. Elle implique que le savoir-faire soit cgllec}if. No?s ne
voulons pas dire que dans les autres types de savou—falre,’ il .ny ait
pas de place pour du savoir-faire collectif. Mais 9an§ cecasl e)Elstence
d’une équipe polyvalente s’impose, et, la réahsatlon. de la tﬂache de
chacun suppose que d’une certaine maniére on connaisse }a tiche des
autres et I’ensemble des opérations technologiques qui s effect}xent'.
Ainsi le savoir-faire apparait la plupart du temps relativement el.eve.
Cette relation du savoir-faire a la totalité de la phase technqloglque
implique un apprentissage de la fois «sur le tas» et «re‘lat.lvement
long». En effet aucune phase technologique n’est _homogenef dans le
temps et I’espace, dés lors la connaissance effective de cette phase
implique un processus lent d’acquisition. - . .

La seconde caractéristique de ce type de savoir-faire tleflt ala
non transparence des opérations effectives : nous vou19ns du:e par
12 que 'opération de transformation est interne aux obj?ts. Dés lors
la connaissance de P'opération en cours passeé par des 1nstrurr}?nt§
spécifiques. La complexité du savoir-faire sera directemel:lt r?hefa a
la plus ou moins grande difficulté de connaitre I’état d.e T’opération
en cours. Cette connaissance peut passer soit par des indices (4:';'0u1eur3
chaleur, liquidité, odeur) soit par des instruments d’inforr'natlon q1{1
eux-mémes donnent une connaissance plus ou moins partlelle'du .de-
roulement de ’opération, plus ou moins précise, plus ou moins im-
médiate. Linterprétation des différents indicateurs suppos.e plus ou
moins connues les lois scientifiques utilisées pour accomplir l’oPéra-
tion. Autrement dit ce type de savoir-faire passe par un détour
analytique. e .

Ainsi ce type de savoir-faire présente deux caracten.stxques :

— la nécessité de connaitre toute la phase technologique, né-
cessité plus ou moins grande selon les cas. o .

_ 1a difficulté de connaitre le déroulement de l’ope:ratxon qui
implique l'introduction de moyens de contrdle, ce qul nécessite
une plus grande complexité du savoir-faire.

7P
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IV.3.3. Savoir-faire et produit-marchandise

Le troisiéme axe de structuration des savoir-faire est relié aux
conditions économiques de valorisation du produit sur le marchg,
Cet axe concerne la division du travail et la norme de rendement,

La norme de rendement nous renvoie directement 2 la question
du savoir-faire appliqué a une tiche. En effet on peut remarquer
que 'exécution d’une tiche donnée & une vitesse lente ou 3 une
vitesse €levée implique un savoir-faire différent non dans son con-
tenu, mais dans son degré. Une des caractéristiques du savoir-faire
est d’économiser du temps pour une tiche donnée. On peut donc
dire que les industries ol la contrainte de valorisation est la plus
forte (banalisation du produit, produits de masse, forte concurrence)
seront également celles ol la recherche du rendement requerra
au niveau de chaque tiche un savoir-faire élevé. Ce type de savoir-
faire a rarement une reconnaissance sociale dans la mesure ou dans
les analyses des temps les rythmes de travail des individus sont sup-
posés inchangés et standards. Le savoir-faire consiste alors 4 suppor-
ter et prévoir tous les aléas possibles afin de respecter 12 norme de
rendement, ceci pouvant conduire 4 des accélérations par rapport
4 la norme afin de prévoir des périodes ot celleci sera difficile a
tenir. II s’agit donc d’un savoir-faire spécifique lié directement a
la contrainte de rendement imposé a une tiche donnée.

Le premier aspect, 1ié a la norme de rendement suppose deux
€léments nécessaires a4 I’apprentissage : d’une part une habitude
de la tiche, autrement dit Pacquisition du rendement suppose un
temps minimum d’apprentissage, (ce phénoméne est bien connu
sous le terme de montée en cadence), d’autre part une régularité
dans le déroulement des opérations. Toutefois ces deux aspects
sont liés : en effet, I'habitude est la résultante du savoir-faire, tandis
que la régularité indique la pauvreté du savoir-faire.

Le second aspect implique un savoir-faire d’autant plus élevé
que le nombre de tiches différentes est grand. I y a alors nécessité
d’un apprentissage plus long.

Les deux aspects évoqués paraissent scander la détermination
des savoir-faire au niveau des tiches confiées & un travailleur en deux
poles : I'un ou le savoir-faire serait «riche» en termes de difficulté
a accomplir des taches différentes dans un ordre donné ; 'autre ol
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tache simple.

Nous avons cherché dans ce chapitre a mont.re; c:,erta;;xrs‘ :slp,):z::

taux qui paraissent organiser les savox;- aire dans e
fondamend ction. Pour ce faire nous avons deﬁn.x trois mv‘eau

g?arjzlyrs);oz‘;e niv;aau de la filiére économique, celui des procés de

travail, celui de la tiche.

avons donc conclu : . '
Nousl - Que Porganisation de la ﬁliéye écqr}ormq};:aé te'st szﬁgilge ;2
he d’une maitrise de la contrainte liée ? 1 erog’ e o
T’CCh.eTC travail ; plus on va de 'amont vers P’aval, plus l'obje .
o crgs ar,ait gagner en homogénéité. Dés lors cette orgar}lsa-
(t:‘}:)?l:eens:)(i)e enpamont le procés de travail ou l’objet.es; l.aecg:t;aélgz
: -fair
j ¢ci implique en conséquence que les savoir re
?i]e‘?zulrae .m(;trise crl’esq objets sont toujours en amont fles filiéres. 3
2 - Qu’au sein des procés de travail la contrainte du mozr:in ot
liée a P'universalité de la machine ceci dans les’secte;xrs (:.co::hérgnce
basés sur une transformation de formage. C ?st pt\:\sn ae Sohérence
des ensembles technologiques et'donc eur prepan’aéslode e oon
trole qui déterminent la contram:ce ’dans le pronc e et
cuisson. Dans les deux cas, la maltnse‘ du moszet ati e etione.
plus un savoir-faire que la norme de précision n'est p
ment atteinte. . -
3 - Qu’au niveau de chaque travacilleur,tlae tcgr;;r:;t;t iﬁo(:r;:s
iée a la fois 2 la norme de ren ement et
:Zg;;r: zfllé-méme fonction de la division du travail.

NOTES

i jsati vail, il reste
1. Sl y a des corrélations fortes entre technologie et organisation du tra

une autonomie relative entre les deux aspects.



CHAPITRE V

CHANGEMENTS TECHNIQUES ET TRANSFORMATION

DANS LES SAVOIR-FAIRE

La perspective qui a €té choisie dans ce chapitre se résume
en ces termes : on tente d’analyser comment se trouvent transformés
les savoir-faire a la suite de changements techniques. La démarche
qui a été suivie revient 4 caractériser en premier lieu ces change-
ments techniques ; & cette fin, deux axes seront proposés afin de
cerner leurs contours, ils permettront de fonder une typologie 2 la
fois simple et relativement pertinente de ces changements. A partir
de ces référents, on fournira une analyse des modifications qui inter-
viennent dans le contenu et le champ des savoir-faire. Enfin, on pré-
sentera en dernier lieu une vue plus macroscopique situant la place
que laisse ’évolution des techniques — ce que nous appelons la pro-
gression technologique — aux savoir-faire.

V. 1.DEUX AXES POUR SUIVRE LES CHANGEMENTS TECHNIQUES

Une premiére approche stipule I’existence de plusieurs lignées
techniques ou de procédés de fabrication. La classification que I'on
retire se fonde sur des structurations différentes d’objets techniques
(objet de travail, moyen de travail, produit). Cette perspective s’avére
insuffisante pour étudier le contenu du travail, les connaissances
nécessaires a la maitrise du processus de production. On doit alors
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.

selon les cas plus ou moins rentables, et restent accrochés parfois
3 des lignées techniques différentes.

Une génération technique est 32 un moment du temps I’état
Un procédé est amélioré par touches successives ou
hangements mineurs ou majeurs qui affec-
tent une ou plusieurs de ses parties : accroissement de vitesses, éco-
nomies d’énergie, amélioration de 1a qualité du produit, en bref,
on tend vers une optimisation des conditions techniques de pro-

duction.
Il va
notion de lignée technique est

du procédé.
agglomérées. 1l s’agit dec

sans dire que ces distinctions restent trés générales. La
pertinente dans le «temps long», une
innovation jugée périphérique dans le court terme pouvant donner
naissance a une technologie véritablement nouvelle. De méme,
la distinction entre générations d’un méme procédé et changement
de procédés ne va pas toujours de soi en particulier dans certaines
industries ou les transformations techniques s’avérent lentes 3.
Néanmoins, il s’agit d’outils efficaces pour étudier les savoir-faire
et les changements techniques : la lignée technique définit des
champs ou les savoir-faire s’exercent, elle fixe des limites plus qu’elle
ne précise leur contenu ; son développement renseigne sur les possi-
bilités d’évolution des savoir-faire.

En dynamique on pergoit un accroissement de la puissance
productive des procédés. La puissance du procédé se caractérise
par une capacité ou une dimension, d’une part, et par une vitesse
d’autre part. Mais nous rangeons aussi dans cette formule des €lé-
ments plus qualitatifs comme la recherche d’une «optimisation»
du fonctionnement du systéme des machines, 1’accroissement de sa
cohérence technique, 'amélioration de la «qualité» du produit . . .

4 -

efc.

V.1.2. Systémes de travail et distribution de la mémoire
technique

r le travail dans le domaine des changements techniques,
nécessite que ’on dépasse les systémes techniques, et que Pon défi-
nisse les clefs de la répartition de la mémoire technique entre ’hom-
me et les autres éléments du procés de travail. Mais il faut également
situer qualitativement la place des producteurs directs ce que permet

Intégre
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l’ana]{:c er; ter_mes de «systémes de travaily.
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de travail (laOII;ai??Mque §§t partagée entre le producteur, I'objet
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de mo,uvemen:' n:me a;Irava.ﬂ et z’homme (ou I’équipe de travail),
€l o mouvem: p er jusqu é occasionner une modification
) e travail, et changer radicalement les savoir-faire.
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V. 2.CARACTERISATION DES CHANGEMENTS ET TYPES DE TRANS-
FORMATION DANS LES SAVOIR-FAIRE

Tout changement technique considéré comme un «progres»
une amélioration de la puissance en méme temps qu’une
distribution de la mémoire technique. La mécanisation

nouvelle
d’un procédé accroit la puissance mais produit une €élévation de la

mémoire des machines et appauvrit celle du producteur (ce qui ne
veut pas dire quil y a un «simple transfert» du savoir-faire ancien
vers la machine, on reviendra ultérieurement sur ce point). L'auto-
matisation n’est pas seulement un report des fonctions de com-
mande ou de direction du procédé des producteurs vers le systéme
des machines, elle aboutit & une certaine optimisation de son fonc-
tionnement. Il n’en demeure pas moins que certains changements
de procédés ne remettent pas en cause I’équilibre dans la distribution
de la mémoire, ou établissent d’'infimes réaménagements sans grandes
conséquences 6 .

Ceci nous permet de présenter une typologie des transforma-
tions dans les savoir-faire a partir d’une caractérisation des change-
ments techniques. Nous distinguerons ici deux cas selon que l'on
passe d’une lignée technique & une autre ou que ’on reste dans la

méme lignée technique.

provoque

V. 2.1. Changement de lignées techniques

Quels rapports entretiennent les savoir-faire relatifs & deux pro-
cédés de fabrication qui ne se situent pas sur la méme lignée tech-
e ? Nous pouvons ici faire I’hypothése que les savoir-faire auront
des éléments communs selon le degré de proximité technologique
existant entre les procédés (sur cette notion on se reportera 2 C. Le
Bas 1982). Ainsi, dans la sidérurgie fine, il peut y avoir transfert
de connaissances entre le four a creuset et le four Martin (qui renvoie
A une autre lignée) car la conduite des températures s’avére proche
(C. Peyrard 1981, p. 80) : Pexistence du méme appareil, un four
rotatif incliné, dans la fabrication du clinker (en cimenterie) et dans
la calcination du minerai de Nickel montre, de méme, que des trans-
ferts de connaissances se trouvent fixés par un pilotage voisin des
deux ensembles. La recherche en ce qui concerne cette approche

niqu
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technique. Dans certaines industries les procédés sont nombreux
et se renouvellent rapidement sans que la distribution de la mé-
moire technique subisse de grandes transformations. On prendra

ici I’exemple de 1a sidérurgie fine.

nouvelle structuration de la mémoire
technique. L’évolution d’une vieille activité comme la tournerie
sur bois montre queé les changements des techniques de fabrication
dans le sens d’une plus grande mécanisation s’accompagnent
d’une transformation radicale dans la distribution de la mémoire

technique si bien que l'on voit un nouveau systéme de travail
supplanter I’ancien.

Iilustrons ces trois derniers cas & partir des exemples suggérés.
V. 2.1.1. Nouvelle répartition de la mémoire technique
sans changement de procédé

Nous exposerons ici les traits principaux d’une forme nou-
velle d’automatisation dans une unité de production de ciment et,
en particulier, les changements intervenus dans le cceur du processus
productif : ’atelier de cuisson (on se reportera pour plus de détails
4 C. Le Bas 1980). Il s’agit d’une industrie de process ol, compte
tenu des turbulences difficilement prévisibles, 12 fabrication révéle
des aléas et des perturbations ; on s€ situe dans un systéme de travail
de type «machines-produit» avec processus suivi. L’atelier de cuisson
comprend un four rotatif avec grille de préparation ;il est commandé
3 distance (en marche normale) & partir d’une salle de contrdle ou
se trouvent centralisées les informations et d’ou partent les instruc-
tions. 11 y a donc deux éléments techniques : le procédé (le four) et
les instruments de surveillance et de pilotage qui en sont indépen-
dants. Le changement que T’on analyse ici a trait a ce second €l¢-
ment. La mise en place d’un ordinateur, capable 2 la fois d’assurer
certaines régulations et d’effectuer une supervision de 1a marche du

four, peut donner & penser queé les ouvriers et contremaitres de fabri-

cation vont perdre leur raison d’étre. 11 n’en est rien parce que d’une

part les programmes de conduite sont issus de Pexpérience méme des
cuiseurs (aprés ’échec des programmes fondés sur une modélisation
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ment P'exécution de ’opération. Le réglage devient crucial puisqu’il
change la «mémoire» de la machine de fagon a réaliser la forme
4 donner. Lalimentation (le serrage de la piéce entre les deux pou-

pées) se pratique manuellement et doit étre correctement effectué

puisque conditionnant la qualité de P’usinage. De ce fait, elle cons-

titue la base du savoirfaire de I’ouvrier qui doit savoir appréhender
les formes du bois. Aprés l'usinage vient ’opération de finition réa-
lisée par des machines mais leur alimentation apparait aussi impor-
tante, de méme que la connaissance de la destination du produit.
Pour résumer, et par rapport a P’artisan tourneur, les ouvriers «per-
dent essentiellement la fonction d’exécution mais ils conservent
un certain savoir-faire pratique quant au travail du bois. Ce dernier
point s’explique de deux fagons - d’une part I'objet de travail étant
non homogéne, son controle reste nécessaire. D’autre part, le critére
de qualité du produit restant important, il demande un contrdle de
la transformation du produit dans ses différentes étapes . . . 7-
On a donc ici avec la mécanisation (et dans un autre contexte

de division du travail) éclatement de ’ancien savoir-faire artisanal ;
cette parcellisation donne naissance a des savoir-faire partiels in-
cluant principalement une connaissance de 1a matiére et du produit.
Cette nouvelle structuration permet la fabrication de produits de
série (avec des objets plus banalisés la connaissance du produit
et le savoir-faire s’appauvrit d’autant).

devient moins nécessaire
Un tel processus contient ses propres limites car le savoir-faire

artisanal est la matrice du changement de techniques, c’est lui qui

des nouveaux savoirs pratiques. S’il n’est plus

V’ permet la naissance
nécessaire directement dans la production, sa présence s’avere indis-
aliser les piéces de meu-

pensable pour concevoir les produits, pour ré
rtant, pour metire au

bles anciens et, ceci n’est pas le moins impo
point les nouvelles techniques de production.

V. 2.1.3. Changement de procédés sans moa‘iﬁéation
notable dans la distribution de la mémoire

technique

Nous décomposerons ici des changements qui interviennent
dans deux lignées de la sidérurgie fine, 1a fusion au creuset et Paffi-
nage sur soles (toutes les informations sont issues du travail de
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il y a une continuité entre les deux savoir-faire, puisque le second
se démarque par approfondissement. Autre signe d’absence de
rupture : la pratique de la polyvalence lorsque les deux procédés
coexistaient. Enfin le passage de I’ancien au nouveau se trouvait
facilité par des stages de formation interne a I'industrie.

V. 3.LES TRANSFORMATIONS DANS LES SAVOIR-FAIRE : ANALYSE
DE GRANDES TENDANCES

Soulignons ici que nous avons affaire aux savoir-faire de fabrica-
tion (ce qui exclut de notre champ toutes les connaissances relatives
a ’entretien, a la maintenance du matériel . . . etc...) en situation
de changements techniques (ce qui revient a4 dire que ne sont pas
étudiés les savoir-faire qui naissent de ’apparition d’activités nou-
velles). On peut retirer des exemples décrits quelques grandes ten-
dances en ce qui concerne d’abord le rapport de ’ancien savoir-faire
au nouveau, ensuite au regard de la répartition des savoir-faire dans

le collectif de travail.
Nous reprendrons dans ce paragraphe les trois exemples qui

viennent d’étre décrits.
V. 3.1. Le rapport du nouveau a I’ancien

Nous partons ici de 'hypothése qu’existent des rapports entre
le savoir-faire nouveau requis par le nouveau systéme et le savoir-
faire devenu en partie obsoléte. Il n’en demeure pas moins que les
liens peuvent étre si ténus qu’entre les deux savoir-faire relevant
de la méme activité industrielle s’établit une rupture, c’est par
exemple le cas du forgeage orbital par rapport aux autres sous-
filires techniques de la forge®. Avec une telle configuration,
le nouveau savoir-faire nait de l’acquisition de connaissances
dans le systéme de formation et d’un apprentissage sur le
tas. Mais ceci parait rare puisque si le moyen de travail change,
’objet de travail (la matiére & transformer) conserve des caractéris-
tiques proches. Ces faits étant notés, en régle générale, ce rapport
se présente sous trois formes : récurrence, éclatement, prolongement.

La situation de récurrence rend bien compte de ce qui se passe
en cimenterie. Il semble, compte tenu de la structure du systéme
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plus souvent d’une avancée qualitative (approfon-

s’accompagne le
la prise en compte de connaissances techniques

dissement) comme
nouvelles.
L’éclatement
nisation d’une vieill
On y voit le passage
a des savoir-faire partie
une connaissance de la ma

d’un savoir-faire semble bien décrit par la méca-
e activité artisanale comme la tournerie sur bois.
d'un savoir-faire exhaustif de type artisanal
Is, appauvris, parcellisés, incluant seulement
tiére et du produit. Un tel processus

contient ses propres limites : le savoir-faire artisanal donne naissance
t, il n’est plus directement né-

aux NOUVEauX savoirs pratiques €
cessaire dans la production, sa présence s’avere indispensable pour
concevoir les produits et pour mettre au point les nouvelles tech-
niques de production.
Le cas du prolongement correspond aux changements de tech-
niques & lintérieur d’une méme lignée technique. Changements diffi-
ciles a détailler car ils peuvent étre confondus avec une mutation
technologique. 11 peut s’agir d’un resserrement de la cohérence tech-
nique, d’une optimisation de P’architecture des moyens de travail,
d’une élimination progressive de contraintes . . . etc ... bref d’un

renouvellement de la méme lignée technique (assise sur des principes

techniques intangibles ). Quels sont, dans cette perspective, les
changements qui s’opérent dans les savoir-faire ? 11 ne fait pas de
doute que les savoirs anciens et nouveaux sont proches (ajoutons
qu’il faut qu’ils restent dans le méme systéme de travail). On peut
retrouver le méme phénoméne de récurrence mais il semble plutot
que le changement ne touche pas seulement (principalement) I'éten-
due des savoir-faire mais sa substance. Il y a alors «approfondisse-
ment interne», complexification, passage de I’empirique a I’analy-
tique. Précisons de plus, et ceci opacifie Pinvestigation, que ces
changements interviennent dans un nouveau contexte de division
du travail, qu’ils soient des prétextes pour dédoubler des postes
de travail & partir d’'un poste unique, ou dans Pautre sens, que I’on
pousse plus loin encore la polyvalence (dans les industries de séries)
ou lintégration du process (dans les industries de process) 10 Si
bien que parallélement au changement de contenu, on a une concen-

r-faire (autrefois séparés). Ceci rend compte de ce qui
partie de ’an-

tration de savoi
se passe dans certains secteurs de la sidérurgie fine, une

cien sert au nouveau qui en devient le prolongement.
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fondissement ou d’une complexification des savoirs pratiques (cas
type : cimenterie pour le secteur de la cuisson, ou sidérurgie fine
pour les fours) ! 1 La fabrication implique le respect des consignes
de plus en plus resserrées, une maitrise d’un processus turbulent, la
«sortie» d’un produit aux formes spéficiques et/ou aux normes
rigides. Enfin on a 12 sans doute deux formulations du «savoir-faire
collectif» puisque bien souvent la concentration (ou la centralisation)
du savoir-faire implique ’apparition d’une équipe de travail, I’éclate-
ment, articulation de postes de travail. Ces deux modéles corres-
pondent 3 deux logiques d’organisation du travail : & Pautonomie
qui s’avére requise pour I’'une s’oppose la prescription ou 'ordonnan-
cement nécessaire au fonctionnement de I'autre. Certes, il existe
des variantes multiples mais elles s’ordonnent autour de ces principes.
Pour conclure, il faut bien garder & ’esprit que le changement
qui affecte le champ (ou la taille) du savoir-faire concourt également
4 modifier son contenu ; ainsi la récurrence signifie €largissement
mais également approfondissement des connaissances, le prolonge-
ment provoque un enrichissement, I’éclatement fixe une réduction

du champ et annonce un appauvrissement.

V. 4.LA PROGRESSION TECHNOLOGIQUE ET LA PLACE DU SAVOIR-
FAIRE

1l s’agit maintenant de montrer que ’évolution des techniques,
leurs perfectionnements, leurs avancées d’une part, que les nouveaux
rapports de I’lhomme avec le systéme des machines issus des pratiques
d’automatisation d’autre part, laissent une place au savoir-faire ; que
le progrés ne réside ni dans sa suppression ou sa réduction mais bien
plutdt dans sa valorisation. Se pose toutefois, et avec acuité, le pro-
bléme de sa transmission. On voit ainsi apparaitre, premi¢rement,
un double mouvement d’éloignement-rapprochement entre le travail-
leur et les objets techniques, et, secondement, une opposition entre
deux voies de transmission du savoir-faire : le code et la mémoire

vivante.
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V.4.1. L'homme et les techniques : éloignement et rappro-
chement

L’histoire des techniques pourrait étre décrite a partir du degré
de proximité de I’homme vis-a-vis de la matiére ou de I’objet de tra-
vail. I y eut I’époque oui il travaillait la matiére avec ses mains. Puis
vint le temps des instruments de travail et de Partisanat ou I'outil
s'interpose entre les mains et la matiére. Premier décollement,
Phomme n’a plus le contact direct avec la matiére (n’est-il pas illus-
tratif que I’exemple du potier soit aussi souvent cité dans la littéra-
ture sur I’histoire des techniques comme le savoir-faire type ?).
Apparaissent des outils, de plus en plus nombreux, sophistiqués,
complexes. La machine remplace ’outil au stade de la mécanisation,
elle accroit la puissance productive. Avec l'automatisation, enfin,
la structure matiére-machine-homme est conservée mais 1’éloigne-
ment nait entre la machine et ’homme puisque des machines pro-
grammées (pour simplifier «les ordinateursy) conduisent le travail
des machines alors que I’homme conserve la fonction ultime de pilo-
tage. Mais contradictoirement cet €loignement physique (géogra-
phique) d’avec la matiére a traiter s’accompagne d’un rapproche-
ment technique : I’homme connait de fagon plus rigoureuse («scien-
tifique») la composition de la matiére et Iétat des réactions (méca-
niques, chimiques, etc . . . ). P. Naville (1983) relevait bien une évo-
lution de ce type mais il concluait sur une vue plus pessimiste : «La
tiche que I'homme cesse d’effectuer lui-méme, il cesse aussi dans
une large mesure de s’y intéresser parce qu’elle ne lui pose plus de
question. L’intérét et la curiosité se réfugient alors dans certaines

taches d’entretien qualifié et dans les bureaux d’études, ol travaillent
les techniciens de recherche et de mise au point». Risque de perte
de ’intérét au travail, du sentiment d’appropriation. Cette distancia-
tion entre I'homme et le produit est comblée par les outils de prise
et de traitement ‘de Vinformation ainsi que de commande. Mais ce
rapprochement se fait sur un mode particulier puisqu’il y a transfor-
mation du contenu du travail, domination de Pactivité de réflexion
et recours aux symboles. Ce mouvement obére-t-il Ia capacité d’in-
novation comme a pu le noter G. Simondon (1969) ? Atrophie-t-il
I'imagination comme le pense Y. Pelicier (1982) ? De fagon moins
pessimiste, il nous semble que les risques liés & I’éloignement phy-
_sique peuvent étre aplanis par les bienfaits du rapprochement tech-
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o pl?flzﬁtzlvsﬁzxszz}:gg uvecfi.e de mémorisation : la codifxc;:ag?;;
Elle posséde des formes variées : construction de {or;z;lseess, ;: 1?511)155
d’instructions, élaboration de régllfz nsusfg;j;rtne?a EOdiﬁcation ol
: ’ -
Pal; " gr?upee;nségrrlra;lllc:lx:ass ((1:: ,insltructions) de connaissanf:es ‘empl-
q'u unse gllllzen’a pas seulement pour racine la découvertelsmten‘t;f;;l;:
gtq l11: ’travail des techniciens. On a des exemr:lles ?lirtl:g ea d?un one
sur bois '3, en cimenterie ol le programme de¢ P ‘
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1 p

du bois d’am
ameublement o)
u
autour des recettes d’un vjle programme de déco

, dans l,jnduStri

: h u
e N pe se
il artisan 3 Ia retraite 15 struc

Un savoir-faj
west on avoxr—faxre dense ne peut étre
ne: t‘p S en soi fermé, totale
stitue une réponse au no

totalement codifié
peut éirc leme ifié parce qu
déterminé, justement parce g:’::

com n-déterminé .
prend le caractére h ermin€é a priori !5 De .
asardeux d’une recher h' ce fait, on

che qui v .

oudrait

«transfére
T le savoir-fajre 3
veau systéme de I‘:;Cf;}re 4 la machine». D’abord
. i ar
nes (contenant «le» savoir f}a)irec)edql.le Ie nou-
- o1t étre luj
i

s

ne
ne rﬁ:g?;tiopa-s de fa-ire Péconomie du
e i n mduitnelle ont pu éclaijr-
e ce qu il y avait de moins

i » une codification des éléments
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e a l'algorithme disparait, on risque de ne plus comprendre
s finalité, d’étre dans I’impossibilité de saisir son origine.

Pour conclure au moins provisoirement sur ce théme précisons
que nous ne rejettons pas la codification issue des connaissances
pratiques. Elle est sans nul doute valable, «innovante» a-t-on dit,
susceptible d’améliorer Iefficacité technique, peut étre limitée a des
problémes renvoyant a des régles mécaniques «plus simples» alors
que des réactions physico-chimiques' entrainent souvent des situa-
tions jmprévisibles ; elle ne remplace pas la mémoire technique
vivante, cest-a-dire, en clair, 1a culture technique des producteurs.
En définitive, i1y a bien lieu de méditer sur les tendances ma-
nifestes dans le domaine de la biologie et particuliérement dans
Iindustrie des semences, ou, sous l'effet de la rentabilité (et dela
productivité), on a réduit dans des proportions importantes le
nombre des espéces. On a ainsi perdu une mémoire génétique qui
risque de faire défaut si les espéces actuelles sont victimes de mala-
dies par exemple. Dans le monde technique il ne faudrait pas parvenir
A cette «homogénéisation» des caractéres.

Eviter des ruptures de savoir-faire implique I’aménagement de
transitions entre I’ancien et le nouveau savoir-faire. A cette fin,
il convient de prendre en compte la vie professionnelle des ouvriers
et leurs itinéraires. Aussi des études sectorielles ont montré le carac-

ticipées

tére nocif d’une politique de préretraites ou de cessations an
transmission des savoirs entre ou-

d’activités qui n’intégrent pas la

vriers plus expérimentés et jeunes travailleurs. On voit de méme toute
l'importance du collectif ouvrier comme lieu de mémorisation, com-
me centre d’échanges et d’informations, donc comme opérateur de

la transmission-réactivation des savoir-faire.
les conclusions. En ce qui concerne

Résumons nos principa
les deux tendances décrites, nous aboutissons en définitive @ une
polarisation quant au contenu du savoirfaire et & sa distribution :
on concentre le savoir-faire lorsque son contenu devient plus riche,
on le redistribue lorsqu’il s’appauvrit ; 8 la centralisation ou la con-
nt (qu’il s'agisse de récur-

centration correspond ’approfondisseme
rence ou de prolongement), 3 la redistribution g'avére liée la réduc-

tion (ce qui renvoie a I’éclatement). Cette conclusion devrait bien
évidemment étre testée a partir d’autres secteurs 17 jln’en demeure
pas moins qu’elle fournit une clef assez pertinente pour saisir la

naissanc
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de la producti i i

oo oduc al;)tr;. I;Ie:a;e] fmt, la redistribution-réduction reste la ten-

gonce dom fondées s :«;nalyse présentée se démarque quelque peu

avoi pamonae r la dépossession implacable et durable d
Sur son appropriation par les «directions» ; on :

conservation/amélioratio
P n» des savoir-fai .
différent owr-laire  ouvriers i
derie daIelsdle c'ell’e de_ la dépossession (cas de certains tno:m(riemem
b O’ a sidérurgie des aciers spéciaux, en cim t Yo & fon
fai;e 3 peut ajouter qu’il en est ainsi parce ciu e St - )
oive : N

fUrbUlencesminf:gvc;suig: ;cenre meéme résoudre des difficultés : Jes
duelle d s des réactions dues & I'hétérogéncité rési
produit. eg)nm\?;;: T%S premicres, et les normes strictes ig;:zl:éeerem-
de travail de typeq‘;sréeiepﬂnflpe de cadence qui domine le pr<s)caélsl
les acte X N n’est pas opératoire ici, qu i
(procés sd(ie ::f Va_ll (‘proces, 'de travail) et les bases ((Iieelzlierlc:rellt1 E?lfre
da travait or3sz‘mon) s’établit sur d’autres &léments - a fté

0 », ;(quahte» des réactions, «qualitéy du produitS - cquali

a a 0 » . . 2 .
nologique :lespc;fa:::1 un point de vue proche de I'exclusivisme tech-
formations techn gements dans les savoir-faire renvoyés & des t
rendre compte deq?:n;xc?z approche doit étre corrigée afmm:it
frontiéres o lacleurs qui contribuent 2 f.
des savoir-faire pratiques. L’organisation dua Q;-I:::z; ]::

2 pu étre mis en évidence ] K ' hinis
PR ors de I’étude du travail des ini
gment de formage de Ia bouteille en verrerie. (I)I;‘na ‘r:etroutsz

~——
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ici I'idée avancée plus haut que la mémoire technique humaine
—celle du producteur immédiat— n’a pas le méme statut que celle

de 1a matiére et de la machine.

NOTES

1. On se reportera au chapitre 3 pour une définition de ce terme.

ici en les réaménageant les notions proposées par les auteurs

2. Nous avons repris
Etudes de politique industrielle n® 19

de «Déconcentration industrielle et productivité» in

notamment pages 37 et suivantes.
3. Dans une industrie comme la cimenterie les procédés évoluent peu alors que

dans celle des aciers spéciaux le renouvellement des techniques s’avére important.

4. Tous ces éléments ne peuvent étre définis sans les rapporter aux contraintes
spécifiquement économiques.

5. «Déconcentration industrielle et productivitéx. Etude déja dtée.

6. Par la suite lorsque nous dirons qu'il y a invariance de la distribution de la mé-

moire technique, il faudra garder a Pesprit cette restriction.
7. M.F. Raveyre (1981) en part. pp. 79 et sq.

8. P.Garrouste 1982, p. 152.
9. Concrétement, cela veut dire conservation d’un méme appareil, d’un méme

type de machine, d'un méme échangeur de chaleur...etc...
10.Qu'il s'agisse de Ia sidérurgie, de la fonderie, de la verrerie les études fournissent

sur ce point beaucoup d'éléments pour comprendre ce passage.
ce que I'équipe de travail

11.La centralisation se démarque de la concentration en
s'organise autour d'un coordinateur centralisant Iinformation, la division du travail s’y

avére plus forte.
12.Voir par exemple I'étude de H. Faure et C. Lange (1981). De méme, voir C.Le
Bas (1979).
13.M.F. Raveyre (1981).
14.C. Le Bas (1979).
15.A. Barcet (1981).

16.C. Le Bas (1981 et 1983).
17.En verrerie (verre creux) on voit se dessiner un mouvement similaire dans le
segment de formage de la bouteille ob le régleur concentre le savoir-faire «complexe», le
machiniste conservant le contrdle (sommaire) du produit et la réalisation de I'opération
(délicate toutefois) du graissage des moules (C. Mercier 1981).

18.0n reviendra sur ce théme dans le chapitre 8.
19.Ce point sera revu dans le chapitre 7.
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son émergence.

Troi . .
wont digtlisn gc:;sp(r}l;tapaul).( ie localisation des savoir-faire innovatifs
ernalisation totale, partiell isati
tale) qui Temvorent cha : , partielle, externalisation to-
cun a des structurations industri cifi
. : ustrielles spécifi-
ques dans les domaines de la production et de la valorisation. P

VI.1- LA DIVISION DES SAVOIR-FAIRE

No .
a condulirte éa pc?irf?gxl-:;:iz lal dynamique des savoir-faire ouvriers nous
° 1 les savoir-fai ; ;
innovatifs. avoir-faire adaptatifs des savoir-faire
A .
mettreliaprlf?s:sii irt:ércgnqlutement, le premier a pour fonction de per-
- gulation des procés de travai ,
comp]l;xe objet-moyen de travail donné. vail, surla base dun
n ir-faire i .
cuvre po ;?1;; du savoir-faire ,mnovanf est différente : sa mise en
muvee porte t1rectement sur I'objet, le moyen ou/et le produit du
ﬁoratio?l d ebranSforme de maniére significative en vue d’une amé-
d’i"novatioes lases dy proces de travail. Si 'on parle de processus
Avec le savr:;' ; §avc?1r-fa1re‘englobe sa conception et sa réalisation.
adaptative oir-faire innovatl, le travailieur quitte la simple routine
< s ient plus seulement sur le dé
cés de travail, mais sur les ST e déroulement du pro-
3 conditions techniques isati
du desveloppement de ce méme proces. Ques et organisationnelles
ur i
faire ouvr(;:i batses notionnelles, on peut considérer que fout savoir-
faire ot it?ssun co.mp!exe de savoir-faire adaptatif et de savoir-
cis do trona] . Son objgctxf est double : réguler et optimiser le pro-
ment de cea et perfectlonne_r les conditions techniques du déroule-
ves au sein p;: cce:.rfmlélf:;l; falfff 3P%Jaraitre des gradations significati
e qui éclairent Ihistoi :
actuelle des savoir-faire industriels, Phistoire et la dynamique

Nous plagant d’un poi
s point de vue géné : .
hypothéses semblent soutenables : général et historique, deux

vailloncs C\};:;:gz:p;reat;?n socna'le et technique croissante entre tra-
vailleurs chargés e ncmovatl?n et travailleurs confinés dans les
oo o Savé)ir-fl.s. ett?' sepal.'ation n’est que le reflet dans le
champ des savol aire de lev.olu_tlon du procés de travail et de la

ravail dans le capitalisme : elle se marque, entre autres,
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récissement du champ d’intervention des travailleurs d’exé-

par le rét
cution contraints d’opérer de plus en plus dans un milieu technique

sur lequel ils sont sans prise. Elle se manifeste aussi par la hiérarchi-
sation sociale et salariale @ le systéme de salaire n’incite pas les tra-
vailleurs & sortir du champ étroit d’intervention qui leur est fixé,
meéme s’ils en ont la capacité technique. A cet égard, la recherche par
Pemployeur d’une intensité du travail maximum et sa lutte contre
toute porosité de la journée de travail sont déterminantes. De plus, la
logique du systéme hiérarchique pyramidal et la pratique des rela-
tions hiérarchiques s’opposent au développement des initiatives ou-
vrires : les échelons intermédiaires — en particulier les techniciens —
sont en quelque sorte les dépositaires officiels et reconnus du savoir
technique et ils tendent naturellement 4 nier les contributions tech-
niques originales venant des travailleurs d’exécution.

—  une disparition tendancielle de véritables savoir-faire inno-
vatifs au niveau des travailleurs d’exécution :la division du travail
induit une coupure entre processus d’innovation (de produit et de
procédés) et déroulement des proces de travail. L’information circule
peu entre ceux qui réalisent et vivent le procés de travail (et assurent
son bon déroulement par des interventions adaptatives appropriées)
et ceux qui ont la charge et 1a fonction de penser et d’organiser de
nouveaux procés de travail. On congoit qu’au fur et 4 mesure que
Paccés des travailleurs d’exécution au savoir-faire innovatif devient
difficile, ceux-ci soient présentés le plus souvent comme des obsta-
cles 2 l'innovation, prisonniers de leurs routines. Au total, le fossé
qui s'élargit entre travailleurs de la régulation et travailleurs de I'in-
novation stérilise des capacités d’innovation indiscutables (celles des
travailleurs de la régulation) et renchérit le colit de Pinnovation :
celle-ci est mal congue par les travailleurs de ’innovation peu au fait
des contraintes concrétes du procés de travail, elle est mal reque par
les travailleurs de la régulation quila ressentent comme une agression
extérieure qui déstabilise leurs routines productives et risque de

remettre en cause leur emploi.

Si nous menons maintenant une analyse plus fine et sur le plus
court terme, nous constatons que chaque poste de travail (ou chaque
emploi, comme complexe de tiches assignées & un individu) se con-
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pourrfl?t étre étendues aux proces de type continu
introduction du savoir aire | i .

r -1aire innovat i )
du procés de travail élargie et dynamique. i oblige 2 une pproche

—  Uneapproche élargie

L’ : b4
nique ;ubjgiociz S1 Zx;a]ysednetpeut se réduire & la seule séquence tech-
1 production de la marchandise fj i
o : > P e finale ; on

clure d’autres activités de production a priori extérieures ou ;sié(;'lif

t.nel lune «di\"ision horizontale» d’abord dans le cas de deux ou ply
:;lg;-gri:;ucl:nons nécessaires (d’un point de vue technique et lzles
B tyoe ) I:ets- unles a'ux autre.s sans que des localisations précises
protamron mdava. soient pgsmb]es. Ainsi du couple production de
POty P! LlCthI:l de série et du couple production de biens de
P o uFtlc?n de biens de grande consommation. Le ir-fai

en palr]tlcuher innovatif, traverse ces couples. . sevoirfaire,
micus rclg n;;i::s:iznt verticale» ensuite dans le cadre de relations
attom pmductiﬁﬁedal?];:ot&a:;]. Tr(cj)is ::_ouples entrent dans cette
_ : -production de I’objet de il ;
g;od::;xq?- du prod.mt-production du moyen de travagl 'pro:il:cv;lc]m,
produit-production de I'organisation dy travail. Le sa’voir-faire en
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amont rejaillit en aval, ces moyens de production sont des vecteurs
de savoir-faire. Des divisions spécifiques du savoir-faire (innovatif)
se développent selon ces deux axes (toujours présents dans toute
production, mais dans des proportions spécifiques) en fonction des
conditions techniques, sociales et économiques de production.

Nous les expliciterons plus bas.

1 — Division verticale

Production de ’objet Production du moyen Production de I’organi-
sation

v
Procés de travail

+

Produit du travail

2 — Division horizontale

Production de masse <«——>» Production de prototypes
’ Production de biens de luxe

—  Une approche dynamique

Le procés de travail se caractérise plus par son mouvement que

par son état 4 un moment donné. Les études empiriques montrent en
effet que tout procés de travail résulte d’'une combinaison — ou d’une
juxtaposition — de techniques multiples, voire de générations techni-
ques différentes. Dans beaucoup d’entreprises industrielles, c’est
avant tout I’hétérogénéité des techniques qui frappe I'observateur,
un méme procés de travail incorporant des techniques de pointe et
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d.es il6ts d’anachronisme . L’investigation sur les savoir-faire innova-
tifs doit partir de cette réalité complexe, sous peine de s’en tenir &
une approche abstraite et générale de 'innovation. Les contraintes de
la. valorisation des capitaux investis expliquent, dans une perspective
d1ac}.1ronique, Pinstabilité permanente des techniques, dans une pers-
pecflve synchronique, la relative tolérance économique a cette hété-
rogénéité technique.

Dans certains cas, dont il faudrait analyser les conditions spéci-
fiques d’émergence (produit et installations totalement nouveaux)
le chfmgement technique est partiel, permanent et inachevé. Une
df:s taches de Pentreprise est de gérer au mieux Phétérogénéité tech-
fuqyg du procés de travail, et une partie du savoir-faire (a I’échelle
individuelle et collective) a pour fonction d’atteindre sur ces bases
une certaine cohérence économique globale.

Christophe Midler (1981) montre bien que le développement
du fordisme dans les années 50 et 60 fut tributaire d’un environne-
m’ent’ économique spécifique et contribua a réduire les opérations
d ex‘ecution a leur seule composante adaptative ; le fordisme est un
systeme technico-social de la stabilité : standardisation des produits
rythme. de production maximum dans un marché en perpétuellé
expansion, stabilité et répétitivité des modes opératoires, stabilité
des cffectifs des ateliers. La question de I'innovation ne se’ pose pas

daps les ateliers de production durant cette période. La crise écono-
mique, par le rétrécissement de la demande qu’elle induit, rend cadu-
q,ue, voire dommageable cette organisation du travail. La concurrence
s'exacerbe, la diversification (méme superficielle) des produits s’im-
pose, Pinnovation de produits et/ou de procédés devient vitale pour
1 .er‘ltreprise. La chaine se transforme en obstacle a lever : elle est trop
rigide pour un marché rétréci, elle déconnecte Pinnovation du procés
dfa travail. L’entreprise de production de masse, durant I’ére du for-
disme triomphant, avait pour stratégie de reporter A I’extérieur la
charge de I'innovation. Aujourd’huij il lui appartient de réviser sa
stratégie afin de faire émerger les savoir-faire innovatifs adéquats.
Les développements suivants replaceront cette transformation des

déterminants économiques de Porganisation du travail dans un cadre
plus global.

et
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V1.2 - LES LOCALISATIONS DES SAVOIR-FAIRE INNOVATIFS :

L’étude de la localisation des savoir-faire innovatifs passe par
o dzu::le 2;112:;c’tlgchrﬁco-social d’abord, les savoir-fairg mnov?tifs
é¢mergent sur la base des relations qu’entretie'nt le travailleur direct
(individuel ou collectif) avec le proces de travail. ‘ .

La confusion ou la séparation entre producteur direct et. innova-
teur reléve de ce que nous appelons la localisation tec{zr?zque des
savoir-faire innovatifs. Elle ne peut étre appréhendée empiriquement

ité i ion ; ime la dis-
*au sein d’une unité technique de production ;elle exprime
ance procés de travail. L’étude de la loca-

le du procés de travail, des fi-
organisation du travail. Elle

tance qui sépare I'innovation du
lisation technique nécessite donc ceé
iéres techniques, de la division et de . ;
zggestit a cogfrox;ter ce que nous nommions plus haut travail de régu-
i travail d’innovation. o
latlonAetux: niveau économique ensuite, nous d.istingu,ons' lju’mte ecq-
nomique d’émergence des savoir-faire innox.'at%fs de 'unité gconom;—
que de production réalisation de la marchandise. La confusmln cl)u a_
séparation de ces deux unités reléve de ce que nous appelo'r}s 2 o;:at
lisation économique des savoir-faire innovatifs. C'ette‘ derniere }nc u
donc les formes diverses de valorisation des savou-fau\e ;elle dep}ace
en méme temps le terrain de I’investigation du Qrc?c’es de tr.av:,nl au
procés de production dans son ensemble. Plus greasement, is fagga
*envisager les influences du marché du produ’lt et des marchés du
travail et des moyens de production sur le développement des sa-
ir-faire i tifs. .
e le\rxeggiﬁa combinaison entre localisation. technique et lo’cah-
sation économique des savoir-faire innovatif§ jette les bgse‘sl,ﬁi une-
approche originale de la structuratign du ’systeme perugtlf : er:;;_
gence et la valorisation des innovations nées du savoir-faire ‘emlpt.
tera des voies diverses qui se traduisent chacupe par une fm}cu a 1n:n-
spécifique entre unités techniques dfa production et ux}ltesdecono i;-
ques. Nous retiendrons trois situations types .de .gestlon‘ es savct) ]
faire innovatifs : internalisation totale, internalisation partielle, exter

nalisation totale.



136

VI.Z.I hd I i i
ntemahsatlon totale : l’innovation ada tée
p

Dans cette situati
valorisés au seinstjt:?’nor}’ ’les savoir-faire innovatifs é
€n termes plus classi ul? e de I?roduction de la marcx}?erg_ent et sop
confond avec Je m'vea?; SS, le niveau de concentratio andise finalc;
ment de concentration fi e concentration éconolniquen tec’hm'que "
Aujourd’hui, il s inanciere. et €
(le casdela toum’erie ag}ra de pfetites entreprises 4 caracte
rl?oséens de PTOducti(,np Zec)-;?;';:;len{ae:]), et d’entreprisesj;_t:gi i‘:l:iianal
rie de précisi : nplexes a l'unité ou , procuisant dey
que en pemeo?grf:‘f: Speciaux, construction e;: épc Ztge série (fondc.
du travail est tel qu’e Ceit"‘)" Dans ces deux cas, le nj que et électyj.
ains travailleurs (individuelsl :"/igude ;jlivmon
collectifs)

ont encore 9
acces é un .
savoir-fai .
sur le processus d’mHOVatbnn faire exhaustif et diffus qui déb
: ouche

ventue"o.

— A Déchelle d R
production dir U proces de travail
e 5 . on -~
savoir-faire adapcttai'g e Pinnovation ; le savoir-faire eut distinguer Ja
1l sont en symbiose. Toute int:rvm119vatif et le
ention du tra-

déboucher sur u
o.rganisationnellesne- ;r;r}ifofm? tion de ses conditions t i
t‘lon de machinee 2; clioration des outils, concepti eChnlql‘les et
a traiter, conceptio: Iziropnees, transformation positI', Y don s
binaison obet. e nouveaux produit ositive des matiéres
Dans jet-moyen, etc... s, optimisation de la com-
o ces conditions — quj :
limitée — Pinnovati NS — qui impliquent ivisi
:ion : elle résu(l)t‘:1 g?}afé;‘;ﬁn;adirectement dﬁr;iv(gi‘;ﬁ:i?e gu zavﬁl
aux — ave ccumulation de savoi i © régula-
et immédiat(;n(;:n:a ;:,s détour scientifique io;ss?;gques Sxpérimen-
et Te processus d’innsavoq-fau:e adaptatif. Récipro uente o C,Zontinu
d’un savoir-faire adapt(;:'aftlon induisent sans diffitcziu;ir’ne{l‘t 1 orlgine
ques : ceci pour des raisci apl,)roprié aux nouvelles cons 't]' agence
maitrise 'innovation et med §§ord techniques, puisqu ]1 . te.c hni-
savoin faire. o on y p% {’thIpe directement +1a n:; e le travailleur
adaptatif. Et poar de est déja le support d’un ,nou ise en ceuvre du
novation, n’a aucune Sr arfllsons sociales : le tmvailleu: €au savoir-faire
vation ne lui est ni extélﬁon de s’opposer 4 son déplo; auteur de I'in-
rieure ni étrangére, il ne la r}:es:f;? ent ; l'nno-
pas comme

o agression Tis
Jatut. Les frontiér
autant pour

po\lf lequel i
\oit imbrique au

de la marchandise
ccux-ci §’incorporen
1'amélioration techniqu
ration économique,
tionne donc imméd
d'un progres dans

biose procés de travail
etre le trait spécifique
{raduit par une grand
cés de travail qui réa
induites par les savoir-
L’innovation apparait alo
I’entreprise, maitrisé par
les risques de rupture a
savoir-faire — Yy paraissen
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ril sa qualification ou son
innovatif sont donc floues
le travailleur lui-méme,
ns le procés de travail

quant de mettre en pé
es entre ’adaptatif et ¥
térieur que pour

I’observateur ex
le travail da

parait naturel que
travail sur ce méme proces.

'unité de production

directement les savoir-faire innovatifs :
roduit destiné au marché.
cette unité parune amélio-
sans détour ni délai. Le marché du produit sanc-
jatement les savoir-faire innovatifs, par le biais
les performances ¢conomiques de T’entreprise.

A D’échelle du proces de valorisation,

valorise
t directement au P

e se traduit pour

uction, c’est la sym-
n-marché du produit qui nous parait
rnalisation totale. Elle se
de production et du pro-

git sans peine auX modifications techniques
faire innovatifs et aux indications du marché.
rs comme processus continu et interne a

les travailleurs et contrdlé parle marché :
jveaux — et en particulier a celui du
rtient au savoir-faire

daptatifs au cours

Au total, a échelle du procés de prod

-innovatio
de la situation d’inte
e souplesse du systéme

tous n
t donc faibles. 11 appa
innovatif d’opérer la régulation des savoir-faire a
du changement technique.
V122 - Internalisation partielle : les cofits d’adaptation de

Tinnovation

Dans cette seconde situation, les savoir-faire innovatifs sont
déconnectés du proces de production de la marchandise finale (ate-
lier, ¢établissement) mais sont valorisés au sein de la méme unité
gconomique qui gére cette marchandise (entreprise). Concrétement,
elle concerne des ¢tablissements appartenant 3 de grandes entreprises
qui produisent sur une grande échelle (Cf. nos études sur la cimente-
rie, le montage automobile, Pindustrie du verre creuX, le gros ceuvre
du batiment). Dans le cas de processus discontinus, elle recouvre les
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établissements fordi
. ordiens - s’adress
prises auxqu . ; ant, par 1’intermédiai
do macse q L:li-is :l: appartiennent, au marché de lam;;; sdes entre.
pture entre le niveau de concentration te:hmnmi ation
que et

Celui de con .
centration éco i
‘s nomique .
originale des savoir-faire innovatif(sl se traduit par une localisatiop

A Téchelle du 5
fordisme ont dé du proces de travail, le taylori i
fes roles (en to:;etlcgseoafgcsi:llx]]ed:t l’ent_relpriSe une si,ricx::r::p:;‘tliltsi(:;
ravailleurs de . socialement reco
premiers sont clgnlf)irr(l)édsugnon et les travailleurs de I’Pmnx:lo?azgtre. fes
des méthodes décidées ans des fonctions strictes de mise en n :les
taylorisme se traduira Zn dehors d’eux. La rationalité spécifi e d
tion du champ des o ePra;Une parcellisation des tiches et une?éfi "
tion est donc réduitpé ions. Le travailleur individuel de la pr dllC-
«pauvre» sur la base d’ metFr’e en ceuvre un savoir-faire ag tatit
travail. Il est do une Y‘slpn partielle et polarisée d apfanf
nc exclu a priori du processus d’innovatjo: proces de

A Topposé, ingénieurs, technici
charge de ce urs, techniciens et ouvriers .
et des atelierfrg: e;-:l;sdd innovation au sein du bureaguda;;firélsét?xntdla
ment ils risquent d’étreumon, et de test de prototypes. Symétr'o s
la connaissance des osc%.lf_’e’s du procés de travail «en grand» .le(iude )
de masse. Si le prolgessm 1htfs et des contraintes de la producti X
Pentreprise en tant qu’eui‘d‘ innovation apparait encore inter. 102
et séparé du procés de t’;lt:ﬂeconOmique, il reste fortement drixf'isé
trouve bien dans les systé avail proprement dit. Cette coupure se r
pour les ouvriers de );a flzlllt?:icietigilpre;sel};taﬁoﬂ des acteurs sociauxe-'
connait rien a i , le bureau des mé .
Pour les ingéniellz:rsp;:dtuct}i:ufnf et serait le refuge dé: ttlilc’éiisic;(eny
obstacles 2 l’innovationec nciens, If:s O.S. seraient avant tout clll "
lonté A réaliser les chan , qui mettraient beaucoup de mauvaise o
Mais la coupure ergl:-ments qem?ndés. Yo
vatif n’est pas totale : dar::'sslz"olt-faue adaptatif et savoir-faire in
Finnovation e dér01;1e i mesure ol procés de travail et no-
parfois sur le méme sit,eI§ dans. une méme unité économi uperoces
sein du travailleur colle:t]i?u;;nl?gn?ne certaine unité se ref?)m-:e(:lf
re
en effet entre les deux procés, ne serailzfie'qt]l-: Sp:;alsze:iilcl\iia?:)m:lm
1on des
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ite et aux différents postes. C’est dans cette mesure
ous parlons d’ailleurs de savoir-faire puisque ’innovation nait
bicn — avee détours et non sans difficulté — du procés de travail.
L'émergence d’un savoir-faire innovatif n’est donc plus aussi directe
comme dans le cas précédent, elle est problématique mais possible.
Elle est enfin repérable au niveau du travailleur collectif, et non du

{ravailleur individuel.

hommes dans le s
que n

Clest a I’échelle du procés de valorisation que T'unité entre

tion se reconstruit : I'innovation que I’entreprise

Je travail et I'innova
développe non sans mal en liaison avecle procés de travail est valori-

sée indirectement via le produit Jla stratégie Jd’innovation sera donc
entiérement soumise au procés de production de la marchandise fi-

nale. L’internalisation partielle combine donc une forte cohérence
économique entre procés de travail et proces J’innovation et une
paraitre des incom-

certaine incohérence technique qui peut faire ap
ateur et producteur. Et si le marché du produit

patibilités entre innov
reste toujours 1a sanction incontournable du proces d’innovation,
direct que dans le cas précédent. L’échec

le lien n’est plus aussi
¢conomique pourra étre imputé soit aux producteurs, soit aux inno-

yateurs, sans que le critére du partage des responsabilités soit aisé &

cerner.

_  Cette articulation entre internalisation économique et
externalisation technique des savoir-faire innovatifs a des implica-
tions spécifiques sur le rythme et le contenu de Pinnovation : écartelé

a l’au’qonomie du processus d’innovation par 1ap-

entre la tendance
port au proces de travail et la volonté de reconstituer une cohérence

globale au niveau du travailleur collectif, le rythme de ’innovation
devrait étre plus heurté que dans 1e cas précédent. Et il revient & 1a
taille de D’entreprise de permettre une certaine régulation de ce pro-
cessus. La contradiction entre savoir-faire adaptatif et savoir-faire
innovatif est en effet interne 2 Pentreprise et s€ manifeste par la di-
vergence des stratégies des différents acteurs sociaux de Pentreprise.
Parce qu’elle nait hors du procés de travail, 'innovation porte en
elle un risque permanent de rupture des savoir-faire adaptatifs exis-

elle se heurte & une résistance cachée ou ex-

tants, en méme temps qu’
plicite des travailleurs qui en sont le support. La mise en UVI® opti-




Ztteindre (toujours reposs
onné
€¢ comme dans Ie cas précédent

V1.2.3. Externalisation totale

” : fre e
Pinnovation les cotts d’introduction de

: gn voit apparaitre
de. biens de luxey type «production de biens rie-production de
faire, et lorsque I'in

et des complexes

L 13
Innovj.
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-production de la marchandise finale» dans le cas d’une
rticale des savoir-faire et Jorsque I'innovation se centre
Au cours de nos études, la tournerie sur bois et I'a-
fonderie d’aluminium, la transformation des matiéres
plastiques et la production des moules, ont respectivement illustré
ces trois cas. Il en résulte & chaque fois une économie particuli¢re
Jdes savoir-faire et de leur transfert d’une entreprise a une autre.

spécialisés
division Ve
qur le procédé.
meublement, la

_  Au niveau technico-social, Pinternalisation totale se tra-
duit par un partage entre «procés de travail de production de masse»
et «procés de travail d’innovation». A I’échelle d’une unité moyenne
de production de grande série, les équipements et les qualifications
ne permettent ni de produire ni de tester ’innovation. La rigidité
structurelle du taylorisme, et la spécialisation des équipements qui
'accompagne y sont pour quelque chose, mais ’obstacle principal
réside dans le contenu des savoir-faire ouvriers : le taylorisme induit
en effet leur appauvrissement et cantonne les exécutants dans des
taches adaptatives simples. Ceci est vrai du travailleur individuel
taylorisé, mais aussi des travailleurs collectifs qui ne sont pas 1e sup-
port d’un savoir-faire innovatif spécifique. Symétriquement, au sein
des «unités d’innovation», la flexibilité des équipements et la richesse
des savoir-faire — qui se traduit par une forte qualification ouvriére —
permettent le développement de savoir-faire innovatifs. Mais ce
savoir-faire est par définition coupé du procés de travail de produc-
tion et de ces contraintes. Cette inadaptation potentielle des sa-
voir-faire innovatifs 4 deux conséquences principales :

o Le développement du travail «a la commande» et non
plus seulement «a la demande» qui réduit les degrés de liberté de
l'unité d’innovation et a pour but de Tenfermer plus précisément
dans les contraintes de l'utilisateur ou du producteur de grande
série. Mais cette adaptation ne peut étre que partielle, compte tenu
de Iignorance mutuelle dans laquelle restent «innovateurs» et

«producteurs» ;

o d’ou la deuxiéme conséquence, toujours possible : un

-faire adaptatifs mis en ceuvre dans I’'unité

risque de rupture des savoir
rigine extérieure, vient perturber

de production ; Pinnovation, d’o
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Le cas d’internalisation totale permet donc une bonne
régulation du processus d’innovation interne. L’entreprise
produit alors, via les savoir-faire innovatifs, une innovation
adaptée au procés de travail, aux conditions techniques de
production, aux contraintes économiques du marché aux
attentes et aux capacités des travailleurs.

production du production de
: s . .
produit Pinnovation

I

valorisation valorisation
.  — 2 .
du produit de 'innovation

1 unité technique et économique

Au contraire, la situation d’internalisation partielle
induit des couts spécifiques d’adaptation technique et so-
ciale face a I'innovation ; adaptation de I'innovation d’a-
bord, puisque la mise en pratique des changements de pro-
duit ou de procédé préparés par le bureau d¢tude ne sera
jamais conforme i ses prévisions. Des modifications tech-
nologiques s’avérent nécessaires pour réaliser cette adapta-
tion. Elles seraient d’autant moins coiiteuses que l’organi-
sation remontera plus facilement des ateliers vers les bu-
reaux d’étude et des méthodes.

Adaptation & Pinnovation ensuite : les travailleurs
peuvent résister plus ou moins consciemment 2 la mise en
place de Pinnovation qu'ils ressentent comme un facteur

ne bonne circulation

rbation. La encore u on

d

résistance.

1 unité technique A‘

i production de
PTOdUCtlgn o I'innovation
produt ,\?\
valorisation de

‘—' valorisation du alor o

produit

1 unité économique

i araissent "des

il alisation est totalc?, apparais :

e 16)“:1:‘11 d’adaptation, mais bien d mt(oii’z;g-

i e-ci, totalement exogene a "
tabilisé a la fois sur le plan tec

Iml

i i 3 revoir.
base des techniques anciennes quiestar

colits, non seule
tion de Pinnovation. Cell

treprise utilisatrice, la dés

production de
Pinnovation

!

valorisation de
I’innovation

production du
produit

valorisation du

produit

une unité technique
ou économique

une unité technique
et économique
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faire innovatifs

, la nature du processus méme
Cas concrets

— Cimenterie ;
tante:de grande série ;

ceuvre)

— Ameublement de
masse ;

— Tournerie de grande
consommation.

Creux ;
— Bitiment (gros ceuvre).

sion ;
— Bitiment (second-

luxe ;
~ Aciers spéciaux ;

— Tourmerie sur bois ;
— Ameublement de

— Fonderie de préci-

— Montage automobile
— Industrie du verre

- Fonderie sous-trai-

l

Caractérisa-
tion des

entreprises
de moyens
de produc-
tion spécia-
lisés.
dominantes
risées domi-
nées

re _—
prend les principales caractéristiques
unités

1a localisation des savoir-

— Artisanat
~ Production
— Grandes

— PME taylo-

Ie

’

qui re

16 par

}'froeesms
d’innovation
induit par les

savoir-faire

to-régulé
travailleur
collectif
déstabilisant,

régu

.

—~ Continu au-
~ Discontinu
— Discontinu

prendre en compte

faire innovatifs
— Cohérence faible.
que producteur/
innovateur.
que et économique
producteur/innovateur

'Articulation savoir-
faire adaptatifs/savoir-

plus haut par le tableau suivant
teur/innovateur

- Confusion produc-
— Dissociation techni-
- Risque de rupture.
— Dissociation techni-

leur arti i
5 iculation avec les savoir-faire adaptatifs
— Cohérence forte.

mme variables 3

que)

Inteme

i

Economique
Interne

ypologie proposée
gées. On retient co
que et écono
Localisation des savoir-
. _ _faire innovatifs
Externe

Technique
Interne

n S d en y y q f m
T
p entr pn 1n de ] mine l'un ]
on essaie de re e u {au d S 10
VO A ('cs t es (l ntre S€ au se (l S Uel es d() n I €0 tre e ce €S de 10‘

On peut résumer la t

Enfin,

un point de vue techni
calisation

Internalisation

Internalisation
partielle

totale

de trois situations envisa

@
de I'innovation.
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ir-faire par ailleurs tres rigidifié
n de série. Le processus d’innova-

heurté et perturbateur ; i
¢cifique, en particulier des
ravailleurs d’exécution

quipement et de savo

un systéme dé

ar les contraintes de la productio
tion apparait alors comme discontinu,
appelle une politique d’adaptation Sp
comportements et des interventions des t
Jans 'unité de production de masse.
n technique répond I’externalisation €co-
t en effet supporter les cotts
e lexpérimentation, colit
des travailleurs quali-
se concrétise par
rendre plusieurs

A Pexternalisatio
production ne peu

s administratifs d

nomique : PPunité de
de Pinnovation (cotit
technique des équipements, coiits salariaux
fiés). L’externalisation des savoir-faire innovatifs
des relations marchandes spécifiques pouvant P

formes :
echnicité» d’abord (par opposition

le cas de production de proto-
t de haute technicité
s-traite

o sous-traitance de «t

3 sous-traitance de «capacitéy) dans

types ou de moyens de production spécialisés €
1e). L'unité de production de masse sou

(moules par exemp
treprise 1a fonction d’innovation (aux stades de

donc 2 une autre en
ia conception et/oudela réalisation et/ou du test) ;

O achat de brevets portant sur le procédé ou le produit
de série s’appuyant sur la dyna-

s d’une production de gran
novatifs au sein d’unités de production de

etite série.

dans le ca
mique des savoir-faire in
biens de luxe ou €n plusp

La sanction économique de I'innovation s¢ réalise 12 encore sur
fe marché des produits, mais sur des bases spécifiques : P’objectif de
la firme est d’externaliser aux meilleures conditions 1e savoir-faire
innovatif. Elle ¥ réussira dans la mesure de sa position sur 1e marché
du produit et de la domination qu’elle pourra exercer sur D’entreprise

qui lui fournit Pinnovation.

idére pour terminer Pen
reprises con
rnaliser (au moins d’un po
ifs (comme dans le cas

Si 'on cons semble du procés de
n constate que les ent

issantes pour inte
_faire innovat

production, o
sont pas assez pu
vue économique) les savoir

cernées d’un coté ne
int de
précé-
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dent), mai

, mais sont d’un A

.\ autre coté i

ci assez c

érement cette externalisation. Reste lPu1ssantes pour réussir fipyy,

€

te i 1 14 9. y Ecifi
rmalisation, 1ié 4 Iélojgnemont oo ceHecout spécifique a cette’¢y.

de travail, a I . ~Ci par ra

savoir-fairé adapltI;:idfzptIiitlol? tendancielle des équ;pe(:;:e;tu * Proct,

tants : le savoir-faire i €S risques de rupture a cet ¢ S ou des

adaptatifs et il awre l,nnovatlf est un déstabilisat gard sont impoy.
appartient 4 Ia firme de m eur des Savoir-fajre

rice iculi iti
price, en particulier de formation des travail(;gslr- une politique appro.
S.

Ainsi la stru . .
miques de pTOduC:its;ahon mdust.n'eHE, reflet des conditions ¢
et la dynamique de et de valorisation influe-telle sur I”ns écono-
temps certaines coﬂir?i:;:lr-fgue innovatifs. Elle détenninee?erge‘nce
es de colt d’ad i . 1 méme

rer ou ent . adaptatio
raver le développement des savoif—faire?n%lgvp?fvem accele-
atifs.

NOTE

1

par nous dans la tournerie,
b

matiéres plasti Ati
plastiques, Je bitiment, Ia forge, la verrerie, 1a ci-

les aciers spéciaux, etc...
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CHAPITRE VIL

SAVOIR-FAIRE, MARCHE DU TRAVAIL,
STRATEGIES SOCIALES

La dynamique des savoir-faire dans le changement technique
ne saurait s’expliquer par la référence aux seules variables technolo-
giques. La dimension économique intervient, de méme que la dimen-
sion sociale. En d’autres termes, cette dynamique est tributaire du
mode de production dominant, de son niveau de développement, et
de son état du moment. De méme, des spécificités nationales appa-
raissent indiscutablement en 1a matiére, I'histoire des savoir-faire est
un volet de I'histoire socio-économique de la France.

Ce chapitre mettra donc dans un premier temps Paccent sur la
dimension sociale des savoir-faire ouvriers, et ceci a trois niveauX :
Ja liaison entre qualification et savoir-faire illustre cette dimension,
la complexité de la relation entre savoir-faire et marché du travail
Ja confirme et ’éclaire, enfin les comportements individuels ou col-
lectifs des partenaires de la production dans e domaine des savoir-fai-
re les font apparaitre comme un enjeu social fondamental de notre
société.

A Tissue de cette premiére partie de notre réflexion, on ne peut
que constater — et déplorer pour ses effets économiques et sociaux
négatifs — une excessive pesanteur des systémes de représentation et
des comportements, qui ne peut qu’entraver la nécessaire adaptation
des savoir-faire aux changements techniques.
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VIL.1 -
SAVOIR-FAIRE ET QUALIF ICATION

Dans I'ap
proche de la cpr .
gu ; . qualific ; .
€r au moins trois axes de réﬂexiozt'lon, il est de tradition de distin

~ — en considérant d’
tion, et la natu abord le processus t ;
i . ec
ra de qualification e P lons humaines qu'i e de produc
«de Pemploi», «du travaily, «d ;szte,t on parle-
’ ostey, etc..

= €n se centran .
dénombrant Pensemble 2 ensuite sur le travailleur lui-mém

€ ses capacités professionnelles, o & ol en

s ON parlera

de qualificati
) -
etc... n du «travailleur», de qualification «individ
viduelley,

enfin; en ivi 3 .
on s’interrogera Surplr;"lllsg?nt la dimension salariale du proble

dans ses deux accepti ode de rémunération de Ia probleme,

ptions différentes, et donc sur le fo qt‘fahﬁcatlon

nctionnement

du marché
ché du travail :
. : on parl
«monétair ; parlera alors de o
e», «sociale», de «classificationy e(égahfxcatlon «salarialey,
? eee

Outre la nécessaire i
e .
trois types, empirisszlre Interrogation—théorique sur la nat
centrer la réﬂexionq sjr Sllllr les possibilités de mesure i;lr: dce1 ces
clairer Ia dyna.ni ne articulation entre eu — i faudrait
ynamique de la qualification de notrexsf::fgteP tlﬁles d’e-
1et€. Mais, en

général, la plu
> part des auteurs n i
globale et dynamique du probléme, | L © Un¢ approche

Certains insis
. tent sur 1 .
trois poles ra 4 complexité de Iarti :
e artic
produisent erll)t’;elisuihfs }}aut et la multiplicité des aj?llsat:;n entre .les
beaucoup de clarté S; :Sest‘ ce que fait Michel Cézard (18911;; )qux se
Le lecteur re ’ Téussir 4 reconstrui . avec
ste alors sur 'idée (j struire une vision gl
éclaternent d idée (juste il est vrai, maj globale.
. e la notion et d vral, mais partielle) d’
s'interrogent d” e la réalité qu’elle ) dun
qualification etaigggi::rtla. possibilité théorique ;:ﬁ:’::: D a:ixtres
poles a un seul nt implicitement ou explici sure de la
< » €n général la - explicitement les troj
censée étre le no qualification de I'emploi, qui o
Pinvestigation thergmr. oF 12 qualification et le Tiew orineipal de
que. Ce serait le cas des deux grandpmllyclpal de
es branches
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du probléme, celle du Capital Humain
re (1978), Riboud

de J'approche «économiste»

(Voir Schultz (1961), Becker (1964), Silvest
(1978) ..) et celle de la théorie de la valeur de la force de travail
(1976), Cayatte (1979). 11 revient

(1972), Daubigney
p. 141 de mettre

que supposent ces

pour autant leurs différences théoriq
nées toutes deux a simplifier & outrance la questio

la qualification pour résoudre celle de sa mesure
donc la séquence de concepts suivants :

(Voir Marx
3 Cayatte (1 979),
de la qualification

en évidence l'identité des visions
deux démarches — sans gommer

ues fondamentales — condam-
n de la nature de

: «Au total, on a

on en général. Ensemble des

1 — point de départ : la qualificati
. ces qualités ne sont ni

qualités requises pour effectuer un travail
dénombrables, ni mesurables.
tatif de cet ensemble de

de qualification comme le
cements a des satisfactions,

9 — Recherche de I’aspect quanti
. on définit d’emblée 1a quantité
théorie, soit des renon
cquérir ces qualités (...

qualités
résultat, suivant 1a
soit du travail nécessaire pour a
3 — Cette quantité de qualification, ou stock de qualification,
ou qualification en volume, est ensuite susceptible d’avoir un cout,
un prix, une valeur, voire un «rendement».
eur nous parait fort perti-

Le terme de stock employé par Yaut
nent pour caractériser ces démarches qui décomposent logiquement

et chronologiquement le processus de qualification : un¢ période
d’acquisition de la qualification serait suivie par une période de mise
en action de cette qualification. Le futur travailleur serait donc le
lieu d’un processus de qualification préalable (représenté, selon la
théorie, comme accumulation individuelle de capital humain, ou de
dépense de travail social). Dansun deuxiéme temps, en tant que sala-
ri¢ productif, il mettrait en ceuvre productivement cette qualifica-
tion, par ailleurs base de sa rémunération. Ces deux approches ex-
cluent donc le savoir-faire qui implique simultanéité et méme locali-
sation (le procés de travail) de ’acquisition et de la mise en action
de la qualification. 11 nous parait significatif que, par exemple, dans
1a théorie du Capital Humain, la formation sur e tas — dans ses dif-
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férentes acceptions ! — soit confinée dans la
vie active, et traitée au niveau théorique, de la
formation initiale de type scolaire. Pour cette t
du savoir-faire tiendrait davantage & la diffic
monétaire de son coiit d’acquisition qu’a la rec
possibilité de distinguer a son sujet acquisition
formation sur Ie tas ne serait alors qu’une form
mation initiale, octroyée dans Pentreprise en
scolaires traditionnels. La méme critique serait 4 opposer a Ia théorie
d’inspiration marxiste, si celle~ci explicitait 1a question de Ia forma-

tion sur le tas, ce qui, 4 notre connaissance, n’est le cas d’aucun des
auteurs consultés.

période initiale g, o
méme fagon qu'upe
héorie, 1a Spécificit¢
ulté de I’évaluation
onnaissance de Pip,.
et mise en ceuvre, La
€ particuliére de fo.
dehors des Canaux

D’autres auteurs enfin privilégient les grandes tendance histo-
riques qui guident I’évolution de la qualification au cours des trans-
formations du procés de travail capitaliste. Alors sont mises en évj-
dence soit une tendance dominante a la déqualification et a la capta-
tion du savoir-faire ouvrier (Coriat, 1978), soit une tendance contra-
dictoire 2 Ia surqualification-déqualification qui se manifeste par une
bi-polarisation sociale accentuée (Freyssenet, 1977). Mais ces auteurs
ne débattent que fort peu sur Ia nature de la qualification et sur I’ar-
ticulation entre ces trois poles, Freyssenet n’insistant que sur la di-
mension sociale de la reconnaissance salariale de la qualification, qui

s¢ traduit par des phénoménes de sous-classification ou surclassifi-
cation.

Pour notre part, nous proposons une approche de la qualifica-
tion comme totalité a trois poles, le savoir-faire tel que nous I’avons
défini plus haut permettant I'articulation entre ces trois pdles. Le
savoir-faire apparaitra alors comme €lément central et du décryptage
du concept méme de qualification, et de la compréhension de son dé-
veloppement concret paralléle a celuj du capitalisme.

VIL1.1- Le savoir-faire dans la qualification :

Nous proposons de concevoir la qualification dans le systéme
capitaliste > comme une totalité décompqsable en quatre éléments :

sent néC
pisationnelles du proc
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entreprise de montage de type fordien, le vieil ouvrier qualifi¢ de
fonderie d’aciers spéciaux, I'ouvrier cuiseur de cimenterie, etc...
Dans le cas de la distribution de la main d’ceuvre entre ces diffé-
rentes «strates» de qualification, on supposera que les quatre types
de qualification décrits plus haut se recouvrent, ou, plus clairement,

Is décalages sont sans importance pour le pro-

que leurs éventue
pléeme soulevé ici. Pour donner un exemple caricatural, nous pouvons

supposer qu’une éventuelle sous-classification du vieil ouvrier cimen-
tier n’influera pas sur 1a destination professionnelle d’un’O.S. mon-
teur, qui, quoi qu’il arrive, ne pourra jamais devenir cimentier quali-

fié.

i dans le cas le plus complexe et qui nous

retiendra le plus longtemps : celui de Varticulation des quatre types
de qualification a Tintérieur d’une méme strate ou a la frontiére
entre deux strates. Cette articulation ne se réalise plus sans décalage
et elle détermine largement P’allocation de la main d’ceuvre au sein

d’une méme strate. Le savoir-faire acquiert de ce fait un role accru

dans cette dynamique.

Il n’en est pas ains

VIL.1.2 - Allocation entre grandes strates, savoir-faire et for- ”

mation
C’est 1a confrontation des qualifications acquises aux qualifica-
tions requises qui détermine principalement cette allocation, par le
biais des qualifications rémunérées et des conditions d’accession a
celles-ci. Méme si en elles-mémes les qualifications requises intégrent
du savoir-faire, I’allocation de 1a main d’ceuvre geffectue essentielle-
ment sur la base des qua ités professionnelles acquises en dehors du
procés de travail, dans le systéme scolaire général et professionnel.
Cette problématique de la répartition globale de la main d’ceuvre
formée entre les différentes strates de qualification renvoie essen-
tiellement a la question de P’adéquation qualitative et quantitatiile
des formations scolaires auX besoins de l'industrie. Elle se situe
donc d’emblée au niveau macro-social et plutot dans les moyen et
long termes. L’interrogation centrale — et traditionnelle — porte sur
la capacité du systéme de formation a intégrer la dynamique des
savoir-faire, c’est-a-dire a adapter le contenu des qualifications
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acquises a I’évolution des qualifications requises (probléme de I,
dynamique de I'apprentissage) et a intégrer la dimension collective
des interventions humaines dans le procés de travail.

La multiplicité des formes d’acquisition des savoir-fajre est
indiscutable ; historiquement, le développement de la productiop
industrielle de masse et I'approfondissement de la division du travajl
qu’elle implique, font éclater le mode d’acquisition dominant sous
Pancien mode de production : le systéme d’apprentissage, de trans-
mission progressive des savoirs et savoir-faire. Comme on le sait,
ce systéme présente deux caractéristiques principales : il est interne

a I'entreprise artisanale, et donc directement connecté au procés de

travail tel qu’il est concrétement et tel qu

‘il se développe. En parti-
culier, I’

apprenti est en prise directe et immmédiate sur le processus
d’innovation sinon sur sa conception. Et ceci est d’autant plus facile,
il est vrai, que le rythme et Pampleur de I’innovation restent limités,
la pression économique au changement et la concurrence étant
faibles. Interne 2 Pentreprise, le processus d’acquisition des savoir-
faire est simultanément — et de fagon non dissociable — processus
de promotion sociale : ’accés aux différents niveaux de qualification
se manifeste par une progression sociale parall¢le. Cette transparence
sociale de I'acquisition des savoir-faire est auss rendue possible par
le caractére malthusien du systéme, qui, au total, permet Ia reproduc-
tion & I'identique d’un petit nombre de qualifiés. D’ou la longueur
et la difficulté de la formation sur le tas (difficulté technique) et la
transmission progressive et «au compte goutte» dessecrets de fabri-
cation. En distillant son savoir-faire a P'apprenti, le maitre vise avant

tout a la reproduction adéquate de son propre groupe social. Le
savoir-faire — avec ses traits de I'époque : savoir-faire- empirique,
exhaustif et innovatif — est donc au ceeur du systéme de reproduc-
tion sociale dans la sphére industrielle.

L’apparition du capitalisme par les étapes que I’on sait — essen-
tiellement manufacture et machinisme — va rendre caduc ce systéme,
en transformant les caractéres de I'acquisition des savoir-faire : en
polarisant aux deux extrémes la hiérarchie des qualifications, la divi-
sion du travail capitaliste ferme toute possibilité de promotion au
groupe ouvrier, en dehors de lui-méme. Le fordisme ira plus loin, en
rendant impossible et inutile la promotion interne a ce groupe. Paral-
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travail dans les industries d
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la capacité a s’adapter (en dynamique) aux demandes
du proces de travail et & son évolution devient un élément essentiel
de la témunération du travail. C’est reconnaitre une source de qualifi-
cations interne au procés de travail lni-méme. En terme de carriére
individuelle, on sait — a la suite de Mallet, Verniéres et Plassard
(1981), que les lieux d’acquisition de I'expérience professionnelle
ne coincident pas forcément avec les lieux de leur valorisation.
D’ott une mobilité inter-entreprise des travailleurs, qui chercheront la
meilleure rémunération de leur expérience, tout en demeurant a
Pintérieur d’une méme strate de qualification.

grande strate,

Symétriquement, la qualification acquise influe sur la qua-
e. On ne peut en effet envisager une qualification

une fois pour toutes, et ceci pour deux raisons :

lification requis
requise «en soi»,

O La connaissance que I’employeur peut en avoir est
incompléte parce que les éléments de procés de travail sont eux-mé-
mes particllement ignorés (dysfonctionnement de machines, hétéro-
généité de I'objet de travail, ignorance de la nature réelle de certaines
réactions physico-chimiques, ...) etjou parce'que les interventions
des travailleurs sur ce procés peuvent étre elles-mémes ignorées
(astuces «souterrainesy, etc...). Il est donc illusoire de croire que les
qualités officiellement requises soient effectivement nécessaires.
Seule la qualification opérative répondra a cette inconnue. La quali-
fication requise nous parait finalement davantage refléter les con-
traintes du procés de travail tel qu’on croit le connaitre que le proces

réel.

O Le contenu des qualifications requises évolue sous la
pression de la mise en ceuvre des savoir-faire et des qualifications

acquises.

La frontiére est perméable en effet entre savoir-faire adaptatif

«riche», et savoir-faire innovatif : dés lors le savoir-faire

«pauvrey,
il, remodelant de fait le contenu des quali-

agit sur le procés de trava
fications requises.

D’otl une dynamique d’action et de réaction réciproques entre
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qualification acquise et qualification requise qui s’exprime A tout
moment par le niveau de qualification opérative (degré d’adéquatiop,
entre les deux précédentes). Cette derniére ne peut étre mesurée
que par la qualité du déroulement du procés de travail eu égar

d aux
contraintes économiques qu’impose le mode de production. On peut
préciser ici quelques indicateurs de cette qualification opérative -

Pintensité du travail (et son complément la «porosité»)

qui exprime la vitesse du proces de travail sans dysfonctionnement n
interruption excessives. La «bonney

qui permet d’atteindre le niveau d’in
tes de rentabilisation des capitaux in

i
qualification opérative est celle
tensité imposé par les contrain-
vestis dans la branche considérée.,

la qualité du produit du travail qui rend compte de la na-
ture du résultat de la mise en ceuvre du savoir-faire. La encore, la
«bonne» qualification est celle qui permet d’at

teindre le niveau de
qualité exigée 4 un moment donné sur le marché du produit du
travail.

Le couple «intensité-qualité» nous parait donc mesurer le degré

de qualification opérative, et par 1a la dynamique entre qualification
requise et qualification acquise.

Il appartient au systéme de classification de refléter d’un point
de vue monétaire cette dynamique. Pour nous, la rémunération du
travailleur porte non seulement sur le niveau de qualification et le
degré d’adéquation entre qualifications acquises et requises, elle
remplit une fonction incitatrice : elle détermine I’intensité de la mise
en ceuvre des qualifications acquises et de Pacquisition de qualifica-

tions nouvelles. Elle contribue a faire émerger chez le travailleur

des attitudes «positives» face au proces de travail auquel # participe.

A cet égard, le systéme de classification en France souffre de
deux déviations qui font que le marché du travail ne peut refléter
correctement les savoir-faire, ni stimuler efficacement leur mise en
ceuvre : d’une part ce systéme privilégie la qualification acquise au
détriment de la qualification opérative. D’autre part, au sein de la

premiére, il prend en compte les formations acquises en dehors du
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_  Peut-on en déduire, au niveau de la firme, une structura-
du marché du travail paraliéle 2 celle du systéme productif et

tion
e sur P’articulation entre savoir-faire innovatif et savoir-faire

fondé
udaptatif 2

Sur cette dernitre question, nous pensons qué le critére essen-

ticl & retenir est celui de 'acces au savoir-faire innovatif, qui, concré-

tement, renvoie aux conditions de transferts (entre entreprises, entre

pranches) et de transmission (de travailleur a travailleur) des savoir-
faire. Cette question permet d’articuler de maniére nouvelle les deux

approches traditionnelles de la segmentation du marché du travail :

les conditions d’accés au savoir-faire innovatif reflétent en effet ala

fois la stratégie de la firme (marché interne : savoir-faire «riche»,
savoir-faire innovatif - marché externe 1 savoir

faire «pauvre», savoir-
lus globalement, les différenciations sociales qui

faire adaptatif) et p
structurent le groupe des travailleurs (marché primaire : les travail-

leurs qui, par leurs caractéristiques sociales, peuvent accéder au sa-
voir-faire innovatif ; marché secondaire : les autres travailleurs).
Ainsi, par la mise en évidence de discrimination dans V'acces

au savoir-faire innovatif, peuvent étre mis en rapport le procés de

travail et les savoir-faire d’une part, 1a structuration du systéme pro-
ductif et celle du marché du travail d’autre part.

Nous reprenons ‘maintenant les trois questions posées plus haut

afin de caractériser chacune des trois localisations mises en évidence

précédemment.

Dans le cas d’internalisation totale, il n’y a pas de rémunération
spécifique du savoir-faire jinnovatif, puisque ce dernier est imbriqué
au savoir-faire adaptatif :au niveau technique et organisationnel, la

mise en ceuvIe du premier est confondue avec celle du second ;au
posséder dans

niveau social le méme travailleur posséde ou peut
l’avenir des qualités requises pour la régulation et ’amélioration du
procés de travail. Cest au marché du produit d’assurer la mesure et
’évaluation de ces qualités, directement dans le cas d’une production
artisanale, indirectement dans le cas du rapport salarial. Enfin, il n'y
a pas de barrage a1’acces au savoir-faire innovatif : P’appel & ce savoir-
faire est permanent et global, de telle fagon que le mouvement de

bipolarisation des qualifications constaté ailleurs s¢ manifeste avec
moins de vigueur. Parallélement, la dynamique qualiﬁcations ac-
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evé de formation scolaire. C’est-donc dans la situation

3 un niveau él
d’internalisation partielle que se confirmerait I’hypothése de la dé-

qualiﬁcation-surqualification, sous la forme d’un processus de struc-
turation de la main d’ceuvre interne & ’entreprise.

Dans I’hypothése enfin d’externalisation totale, il existe aussi
une rémunération spécifique des savoir-faire innovatifs, mais elle
peut prendre une forme non salariale. De nombreux cas de services

rendus aux entreprises relévent de cette situation, qu'il s’agisse dela

fourniture de moyens de production sophistiqués, ou de services pro-
prement dits (organisation de la production, gestion du personnel,

etc....)I1 n’est pas rare que le savoir-faire innovatif se valorise direc-

tement par le biais d’un produit marchand (biens de luxe, prototypes,

etc...), dans le cadre d’une structure jndustrielle caractéristique

reliant entreprise fordienne et entreprise artisanale. 11 s’en suit

une segmentation de 1a force de travail qui cette fois-ci est externe
a ’entreprise fordienne, ce qui permet une disjonction économique
et sociale de la gestion des savoir-faire de régulation d’un coté, de
celle des savoir-faire innovatifs fe 'autre. D’ou, pour les travailleurs
de la régulation, Iimpossibilité d’accéder au savoir-faire innovatif
en restant dans I’entreprise : toute promotion pour eux ne peut s
réaliser que par le départ de Ientreprise qui n’offre aucune possibi-
lité de promotion interne (dans le domaine technique en tous cas :
il existe en effet toujours quelques possibilités de promotion par
accession au petit encadrement). La production de moules dans
différentes industries de «fusiony» (fonderie, matiéres plastiques,
verrerie) nous parait illustrer parfaitement cette derniére situation.

On a donc montré qu’a chaque type de structuration du systé-
me industriel qu’induit le degré d’internalisation des savoir-faire inno-
vatifs correspond un mode de fonctionnement spécifique du marché
du travail, et, éventuellement, de segmentation de ce méme marcheé.

VIL3 -LE SAVOIR-FAIRE COMME ENJEU SOCIAL :

La reconnaissance du savoir-faire par le marché du travail n'est
donc ni simple ni jmmédiate. Cette opacité relative des savoir-faire
ouvriers se retrouve dans les systémes de représentation propres aux
différents acteurs de la production et induit une série de comporte-
ments spécifiques relatifs au savoir-faire. Ce dernier se trouve alors
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au cceur d’un jeu social fort complexe ot s'expriment des enjeux

plus générauX.

VIL.3.1 - Les représentations :

Les acteurs n’ont pas une représentation exacte des savoir-faire,

s élaborent — chacun pour §a part — une représentation
ouvriers peuvent ignorer une

tégie respective. Les
ettent en ceuvre, pour la simple raison
sont difficilement saisissables et

sur Tacte productif, soumis

ou plutdt il
adéquate & leur stra
partie des savoir-faire qu’ils m
que les savoir-faire, par définition,

4 fortiori codifiables. En prise directe
aux impératifs de cadence, les travailleurs n’ont pas toujours le temps

ni la capacité de réaliser un certain détour par I’abstraction et la glo-
balisation, condition nécessaire & une prise de conscience des savoir-

faire. Et si, par exemple dans un procés de travail fordien, le savoir-
utiniére et socialement dévalorisée, le

faire passe par une gestuelle 0
dra 4 nier 'existence méme de ces

travailleur parcellaire en vien
tation des savoir-faire des ouvriers

faire. Ce systéme de représen
onc 4 une sous-évaluation, voire 3 une néga-

tion de savoir-faire pourtant mis en UVIe. Le cas des ouvriers du
montage automobile est 4 cet égard parlant. Cette auto-négation
justifiera alors une certaine passivité sociale de ces travailleurs voire

i sabotage de la pro-

une forme routiniére de laisser-aller ou de quasi
artie les difficultés de certaines industries

duction, qui explique en p

de montage. Cette auto-négation ne serait-elle pas une des réponses

des travailleurs parcellisés & la mauvaise situation de travail dans la-

quelle ils sont confinés ? Inversement, les travailleurs qualifiés peu-
’ils mettent en euvre,

vent-étre amenés 2 surévaluer les savoir-faire qu
pour compenser une reconnaissance salariale insuffisante de ces

savoir-faire. Les travailleurs des aciers spéciaux semblent entrer dans

cette catégorie, survalorisant leurs actes techniques, et s’accordant un
role productif crucial (e t parfois a réaliser des opérations

n continuan
sur le mode traditionnel, alors qu’ils disposent de moyens sophisti-
qués). La conscience de leur importance, fondée sur un consensus
4 ce sujet dans Pentreprise, ne permet-elle pas 3 ces travailleurs de
compenser par une image sociale et technique trés favorable une
reconnaissance salariale insuffisante ?

Ce relatif aveuglement des travailleurs sur leur savoir-faire

savoir
peu qualifiés aboutit d
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savoir-faire, et s’en appropriera les effets bénéfiques ? On a pu croire
que le taylorisme puis le fordisme avaient résolu définitivement le
probléme, en désappropriant réellement (par I’évolution des procés
de travail eux-mémes) les travailleurs. S’ est vrai, comme le montre
B. Coriat, qu’une étape décisive est franchie vers la soumission réelle
du travail au capital, rien de définitif n’est réalisé, et pour plusieurs
raisons :

D’abord parce que des secteurs entiers de I'industrie échappent
a Porganisation fordienne (industries du continu, industries de pro-
duction de petite ou moyenne série), et que le développement méme
du fordisme & conduit les firmes 3 externaliser les procés de travail
non-fordiens. Une confirmation de cette thése est donnée par la plu-
part des unités de grande série étudiées ici : automobile, fonderie,
transformation des maticres plastiques, etc... Le processus de déve-
loppement du fordisme sera donc analysé non comme un processus
interne  I'entreprise considérée, mais comme la mise en place pro-
gressive d’un systéme industriel a deux dimensions : les unités for-
diennes couplées aux unités non-fordiennes remplissant des taches
autrefois assumées par les premiéres. Dol la survie, voire la crois-
sance, d’unités de production et de systémes de travail pour lesquels
P’analyse traditionnelle du fordisme, en terme de simplification des
tiches, n’est pas pertinente, et donc un vaste champ pour des sa-
voir-faire de haut niveau.

Ensuite, parce qu’il y a loin du fordisme théorique au fordisme
pratique et que la mise en place du systéme de Taylor est un processus
historique fort complexe : il s'en suit qu’au sein de Porganisation
fordienne, les travailleurs parviennent A conquérir des espaces de li-
berté qui se manifestent, entre autres, par des savoir-faire spécifi-
ques, dont ils ont ou non conscience.

Rétention ou thésaurisation, voici les termes qui permettent de
caractériser le comportement ouvrier en matiére de savoir-faire.
Parce que le savoir-faire est mal connu, difficilement codifiable, par
nature imprévisible, il constitue une arme essentielle pour le travail-
leur dans le rapport conflictuel qu’il entretien avec I’employeur.

_  Rétention dans la pratique d’abord. Comme cela a été
momré pour I'industrie du verre creux, le procés de travail comme
complexe technico-organisationnel détermine un champ du possible
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proces de travail ? Et la volonté de dégager un espace de savoir-faire
original — aussi minime soit-il — n’est-elle pas d’autant plus grande
que le processus daliénation est plus avancé ? Le savoir-faire, méme
dans ses formes les plus ¢élémentaires permet finalement au travailleur
d’imprimer sa marque au procés de travail et au produit.

Comment I’employeur — directement ou via 'encadrement —
réagit-il a cette stratégie de rétention 7 Ses comportements sont tri-
butaires de la contradiction centrale évoquée plus haut : I’objectif
sera de faire mettre en UV les savoir-faire, sans perte de rentabilité,
ni remise en cause de la structuration sociale de I’entreprise. Comme
Pillustre le cas de la transformation des matiéres plastiques, deux cas
de figure peuvent s¢ présenter :

L’employeur peut rechercher une homogénéisation optimale du
procés de travail. Les savoir-faire se manifestent par leur grande di-
versité : dans le cas d’un travail en continu, chaque équipe se fera un
devoir de «marquer» techniquement son originalité par rapport aux
autres ; d’ol une succession de réglages, de petites astuces qui se tra-
duisent par une perte de temps globale et par une perte de producti-
vité, puisque ces opérations ne s¢ justifient pas toujours d’un strict
point de vue technique. La captation de ces savoir-faire, puis leur
sélection devrait conduire & un procés de travail plus homogéne

dans le temps et meilleur techniquement, puisque les «meilleurs
savoir-faire» seraient sélectionnés puis généralisés. Cette politique de
captation se heurte ¢évidemment 2 une résistance farouche des tra-
vailleurs concernés. Derriére la recherche de I’homogénéisation tech-
nique apparait vite ia volonté de briser les particularismes et les

«foyers de résistance» méme passive.

Allant plus loin, I’employeur peut préparer un changement
technologique important en accaparant les savoir-faire existants :
Pobjectif est alors d’intégrer ces savoir-faire 3 des moyens de produc-
tion nouveaux. Dans le cas d’un programme de robotisation ou d’au-
tomatisation de certaines taches, il est crucial de connaitre les savoir-
faire actuels afin de choisir le meilleur mode opératoire pour les
équipements futurs. Alors se déroule la stratégie déja en vigueur lors
de 1a taylorisation : connaissance des modes opératoires, sélection des
meilleurs, enfin recomposition d’un proces de travail en principe
optimal sur la base de cette sélection. Mais cette fois, c’est Yinter-
vention humaine qui est elle-méme dans la balance : en divulguant
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APRTS—

CHAPITRE VIII

LES SAVOIR-FAIRE ET LA CRISE DU SYSTEME PRODUCTIF

Dans les précédents chapitres 1a démarche adoptée était large-

des exemples étudiés nous retirions des lignes de for-

ment inductive,
ces ou des premiéres conclusions. 11 sagit ici de les resituer dans

une perspective plus globale qui tiendrait compte du mouvement
économique d’ensemble marqué par 1a crise économique, les restruc-
turations industrielles et les mutations technologiques. Or, comme il
le sera démontré ou décrit au cours de ce chapitre, la question des
savoir-faire s'avére au caeur de tous ses probémes. 11 importe donc de
définir au préalable le contenu et les racines de cette crise économi-
que durable que connaissent sous des formes différenciées toutes les
économies industrielles dominantes.

Comme il ne peut étre question ici de fournir une nouvelle in-
terprétation de ce phénomeéne, nous adopterons dans ce chapitre le
point de vue selon lequel la «crise» 2 des racines profondes, qu’elle
ne peut étre valablement expliquée par des turbulences passageres,
par un déréglement sans doute corrigible du systéme monétaire in-
ternational et des mécanismes de paiements qui lui sont liés, par la
profondeur des chocs pétroliers ou des erreurs de la politique finan-
ciére et monétaire des Etats. Pour résumer de fagon cursive notre
perspective on dira qu’elle démontre les limites du modéle d’accu-
mulation d’aprés guerre incapable de générer uneé rentabilité du capi-
tal investi suffisante pour assurer un rythme d’accumulation soutenu
et donc une croissance économique globalement ¢équilibrée. Dans le
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plus grand nombre) / surqualification. Ces approches nous semblent
poser les vieux savoirs ouvriers, les secrets du métier, I'art du profes-
sionnel, comme les seules formes possibles de savoir-faire. De plus,
elles nient I'existence de savoir-faire dans les secteurs fordiens :
savoir-faire de régulation destinés a résoudre d’une part les dysfonc-
tionnements inhérents a toute fabrication et, d’autre part, les écarts
entre le fonctionnement réel et le fonctionnement «formel» établi

par le bureau des méthodes et d’organisation de la production ;

savoir-faire de résistance également qui permettent aux travailleurs

de conserver une certaine autonomie et de diminuer la pénibilité des
taches. Elles s’avérent ensuite trés partielles dans 1a mesure ou elles
ne reconnaissent pas I’existence de savoir-faire riches, denses, in-
contournables et inéliminables dans les industries de transformation

qui perdurent encore, méme s’il s’avére que la mécanisation de cer-
tains de leurs segments a entrainé un changement important de la
lus basses qualifications.

structure des emplois vers des catégories & p

Enfin, elles ne remarquent pas ce qui pour nous semble bien fonda-

mental, & savoir que le développement du fordisme a été permis par

existence (et peut étre méme «la progression») du non-fordisme. Il
faut en effet remarquer que on ne peut pas toujours produire (et
reproduire) les conditions techniques du fordisme avec les principes

il et de la production. Comment produit-on les

fordiens du trava
machines spéciales, les outils les plus perfectionnés, les matériaux les

plus homogénes (ou les moins hétérogénes) afin que naissent le mini-

mum de dysfonctionnements sur les lignes fordiennes, comment
mment fonctionnent les centres

congoit-on les nouveaux produits, cO
de prototypes et les services de réparation et de maintenance, etc...
Il existe donc une certaine articulation entre fordisme et non-for-
disme, certes globalement dominée par le développement du premier,
que T'on peut saisir 2 deux niveaux. Au plan des grandes filiéres tech-
nico-économiques, 1€ fordisme domine dans les phases de finition
(montage) car le non-fordisme situé¢ en amont lui assure des condi-
tions d’existence ; de ce fait, les savoir-faire riches seraient plutdt
localisés en amont 3. Au plan des firmes possédant des procés de
travail fordiens, des services entiers liés 2 la production s¢ structu-
rent autour d’autres logiques de production (le laboratoire, le centre
de prototypes, le service de maintenance,...) lorsque les directions

ne les externalisent pas (dans le cas contraire, I'observateur peut en
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inférer que le fordisme se suffit & lui-méme). Au niveau de Vatelier

maintenant certaines tiches ou productions impliquent la présence‘

de «cellules productives» & base non fordienne.

On voit ainsi toute I'importance du mouvement des savoir-faire
le long des grandes filiéres, et de la structuration des savoir-faire dans
et par les firmes. Ces éléments, déja avancés dans les trois précédents
chapitres, permettent de mieux cerner les enjeux de la crise, de son
approfondissement et de son dépassement.

Une sortie 2 la crise s’avére conditionnée par le retour & une
meilleure rentabilité globale du capital rendant possible une phase de
forte accumulation. Dans cette perspective la recherche de gains de
productivité devient un objectif fondamental pour peu que le partage
de 1a valeur ajoutée entre profits et salaires d’une part, et que I’éléva-
tion du ccefficient de capital d’autre part, ne viennent contrebalancer
ses effets positifs sur le rendement des investissements. Mais, plus
fondamentalement, elle implique que s’ouvrent de nouveaux champs
d’accumulation et, a cette fin, que s’étende la norme de consomma-
tion salariale. Lorsque nous parlons de «sortie a la crise» il ne peut
s’agir d’un projet volontaire, planifié, mais d’un projet qui se réalise
par titonnements et dont les acteurs économiques ont une vision
contradictoire. Ceci signifie qu'une «sortie & la crise» ne constitue

pas une phase temporelle autonome, elle apparait comme la résul-
tante d’intentions et de moyens mis en ceuvre dans des conjonctures
out dominent les différents aspects de la crise.

Un assez large consensus transparait pour reconnaitre. que les
mutations technologiques et la diffusion des nouveaux matériels ou
produits qu’elles autorisent, qu’il s’agisse du développement de la
micro-€lectronique dans la fabrication (robotique, productique)
dans la conception (CAO) ou dans la gestion, des réussites de la
bio-technologie ou de la génétique... etc... sont les vecteurs essentiels
d’un élargissement des gains de productivité et donc d’amélioration
de la compétitivité. Beaucoup de facteurs conditionnent la réussite

d’un tel projet : les conditions financiéres de Pinvestissement, la mise
au point d’une organisation de la production appropri¢e (par exem-
ple la flexibilité) la définition d’un plan global de formation... etc...
Mais les savoir-faire nous semblent directement impliqués dans la
mesure ot il sagit bien, en premier lieu, avec les savoir-faire exis-
tants de retirer des équipements nouveaux le meilleur usage produc-

tif, en second
tri,elles réellement nouvelles
et il sagit
chapitre, une SoT
fement et peut étre pasp
tences humai
dictoirement, les effets p1o

tures ou des st
des de fonctionnement
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du capital moyen ©. Dans de telles conditions, le déblocage des gains
de productivité passe d’une certaine fagon p
du fordisme ou plus exactement des formes qu'il a pu prendre. On
assiste depuis quelques années a Ia recomposition du travail a la
chaine, a P’élargissement des taches, 2 la naissance de nouvelles struc-
tures d’organisation de la production. Tous ces phénoménes méme
s’ils restent au stade expérimental concourent a des degrés différents
a P'accroissement de Pintensité du travail et 4 la hausse de sa produc-
tivité. Mais la source d’importants gains de productivité réside plus
a notre avis, dans la mobilisation des savoir-faire, et la recherche des
moyens permettant de faire ressortir les savoir-fajre cachés, de faire
naitre ou apparaitre Pingéniosité du travailleur ou du collectif ou-
vrier. Un tel processus s’avére difficilement compatible avec la
chaine classique mais n’exclut pas le principe de la chaine de monta-
ge. On combinerait alors les effets positifs du fordisme sans essuyer
certains de ses inconvénients. Tel semble étre le dessein qui guide la
mise en place des «cercles de qualité» inspiré de I'exemple japonais
du «ringi». F. Ginsburger en donne la définition suivante, il signifie :

ar une remise en cause

«1° La généralisation de petits groupes de base au niveau des
ateliers et services visant 4 accroitre Pintérét des ouvriers (ou des
employés) pour leur travail, en leur donnant la possibilité d’intervenir
personnellement pour améliorer leurs conditions de travail et leur
environnement, pour accroitre la productivité, pour améliorer la
qualité du produit, pour réduire les déchets, pour simplifier le pro-
cessus industriel.

2° L'organisation d’un systéme de communication essentielle-
ment ascendant pour établir de bonnes relations dans toute la pyra-
mide hi€rarchique et faire directement participer I’ensemble des
ouvriers avec la hiérarchie a la réflexion sur toutes les évolutions de
Pentreprise et a la préparation de I’actiony 7 .

Une étude réalisée en France ® et portant sur plusieurs expérien-
ces de cercles de qualité a fait ressortir que cette forme d’innovation
sociale était plus destinée 2 pallier les insuffisances de P’organisation
taylorienne classique du travail qu’a la remettre globalement ou tota-
lement en cause. Elle a en outre, pu vérifier que les changements
techniques permis par cette méthode étaient plutdt mineurs (adap-
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ges s'est déplacée vers les services dont «les conditions de produc-
tion» apparaissent relever d’une autre logique : faibles gains de pro-
ductivité, travail improductif... etc... 10 1a consolidation d’un nou-
veau modéle d’accumulation intensive passe par 1a transformation
de la norme de consommation salariale et en particulier par son élar-
gissement & des biens nouveaux issus des retombées de P'informatique
et de 'électronique, sOus réserve que leurs conditions de production
’autorisent, et sans mettre en péril les formes globales de valorisation
des investissements. Ceci se fera par une modification notable du
mode de vie. Il est toutefois un autre élément permettant de rajeunir
I’ancienne norme de consommation : redonner un nouveau souffle
aux industries porteuses de la croissance d’aprés-guerre. On voit en
effet se développer la différenciation des produits méme si les €1é-
ments qui les composent continuent a étre fabriqués selon les normes
des grandes ou moyennes séries. La liaison entre la production de
masse et le produit standardisé pourrait étre brisée par la «mise en
valeur d’un nouveau type de savoir-faire, celui de la finition». Con-
trairement au savoir-faire de la transformation «il ne repose pas sur
des taches répétitives, mais beaucoup plus sur des taches différen-
ciées et des taches de précision... La particularité de ces types de
savoir-faire est la variété des situations auxquelles P’ouvrier doit faire
face, car il s’agit chaque fois de faire «comme Si» la production de
série se traduisait par une production unitaire» '*. On voit alors se
dessiner une malléabilité du produit qui n’est pas sans présenter des
analogies avec la flexibilité qui est recherchée dans la fabrication et
en particulier dans 'usinage de piéces ou de sous-ensembles. 11 reste-
rait a apprécier la portée exacte de ce phénoméne, a terme il ne
semble pas suffisant pour arréter la baisse relative de la demande de
biens de consommation durables. Le développement de ce type de
savoir-faire peut néanmoins fixer pour un temps Pévolution de la
structure de consommation, et surtout, s’étendre dans les industries
porteuses de la consommation de demain. »
D’autre part, s’il existe une volonté pour transformer le «type
de développement», améliorer la qualité des produits et leur longé-
vité, il semble bien nécessaire de rompre avec la logique fordienne
et de dynamiser les capacités techniques des producteurs. De méme
tout le secteur de la restauration ou de la réhabilitation dans le bati-
ment mériterait une plus grande attention ;il vit de corps de métiers
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souvent trés qualifiés difficilement reproduits.
VIIL1.3 - Lefficacité des tiches hors production
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donner une nouvelle «forme» ! 7 b 1 permetira de lui re-

VIIL.1.4 - La valorisation de I'artisanat
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économique et du travail salarié, peut étre interprétée comme une
«récupération/ développement» de savoir-faire artisanaux (ou rapide-
ment baptisés tels). 11 convient de souligner que 'existence d’une
réserve de savoir-faire artisanaux n’est pas suffisante pour assurer une
survie et une expansion aux entreprises artisanales. Dans une écono-
mie gouvernée par la logique marchande, il faut pouvoir reconnaitre
en termes économiques la qualité de la production et du produit ce
qui signifie, entre autres choses, élargir la base du savoir-faire a
d’autres problémes : gestion, étude de marchés, demande de forma-
tion spécifique... etc ... Le développement de ce secteur passe sans
doute par des formes d’association entre producteurs 18 D’autre
part, il ne fait aucun doute qu’une «réserve» de savoir-faire artisa-
naux constitue un fonds ou peuvent étre puisées les qualifications
nouvelles nécessaires aux conditions de production ; Tétude du sec-
teur du bitiment a montré que les grandes entreprises ont pu mener
3 bien leurs stratégies d’industrialisation parce qu’elles disposaient
*une main d’ceuvre possédant de par leur expérience professionnelle
passée des connaissances bien plus larges que celles strictement re-
quises. De ce fait, la valorisation de Partisanat mériterait sans nul
doute beaucoup plus d’attention dans la définition des politiques

d’innovation.

VIIL.1.5 - Les savoir-faire et les mutations technologiques

La sortie de crise passe également, peut étre méme fondamen-
talement, par des bouleversements technologiques susceptibles de
créer d’importantes sources de productivité (comme Pinformatisa-
tion de la production) pour des secteurs industriels entiers, et par la
formation de nouvelles industries capables d’offrir d’autres champs
3 Paccumulation du capital. Ces deux situations s’avérent bien diffé-
rentes en terme de savoir-faire. Dans le second cas, il s’agit de savoir-
faire au contenu nouveau et original, avec les premiers la substance
des savoir-faire sera touchée ou devra étre transformée. Il s’ensuit
que leurs effets seront plutdét ambivalents : si 1a mise en ceuvre de
technologies nouvelles appelle une optimisation des compétences
sans doute localisée au mniveau de la maitrise et de I’encadrement
technique, la diminution du volume d’emploi par suppression de
postes de travail peut amener de véritables ruptures de savoir-faire.
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VIIL2.2 - La stagnation de Pemploi industriel et la non-trans-
mission du savoir-faire

La quasi stagnation ou le recul de 'emploi industriel outre le
fajt de perpétuerun chdmage élevé et inacceptable,a deux effets nocifs.
L’arrét de Pembauche dans certaines industries signifie la «non trans-
mission» de savoir-faire aux classes les plus jeunes de la population
en age de travailler (ou potentiellement active). De plus, et toujours
pour les jeunes en age de travailler, un décalage se crée entre la quali-
fication technigue acquise durant la scolarité (ou les rudiments de
savoir-faire) et la qualification réelle du poste de travail commandée
par les changements technologiques. Ce décalage aggravé par la durée
du chomage fonctionne comme un facteur de maintien du sous-
emploi '° ; la valeur d’usage de la force de travail devient obsoléte
avant d’avoir été productive. Les pouvoirs publics apparaissent
conscients de ces facteurs et, par exemple, programment actuelle-
ment.un renouvellement du parc de machines-outils de T’enseigne-

ment technique.

VIIL.2.3 - Les effets ambivalents des mutations technologiques

Quant aux mutations technologiques, si ’on étudie aujourd’hui
leur impact sur la productivité et Ie volume emploi, on oublie qu’elles
bouleversent la structure des qualifications et transforment le conte-
nu des savoir-faire. 11 apparait qu’il faut tout autant tenir compte, &
coté du volume des emplois, du contenu du travail. 11 s*agit de souli-
gner que la productivité n’est pas une donnée intangible, qu’elle n’est
pas fixée directement par les procédés de fabrication (deux techni-
ques donnent des résultats différents dans deux contextes dissembla-
bles quant 2 la division du travail, ... etc ...) bien que ceux-ci détermi-
nent des limites difficilement franchissables ; elle peut étre accrue
notablement par des changements d’organisation de la production
(fussent-ils mineurs), des effets d’apprentissage, une gestion de 1a
force de travail et de Pexpérience professionnelle... éléments qui
renvoient aux savoir-faire des producteurs.

On aboutit alors & la proposition : au lieu d’étudier seulement
les effets du «progres techniquey sur P’emploi, on doit apprécier les
effets de «’emploi» sur les gains de productivité. Autrement dit la
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VIIL.3 - QUELLE MOBILISATION DES SAVOIR-FAIRE ?
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es) ' 11 ne fait pas de doute que Pactuelle «révolution technolo-

gique» ne sera réellement porteuse d’améliorations économiques
a moyen terme que si elle s’accompagne d’une promotion des savoit-

faire des producteurs. Reste 2 définir sur quelle base et dans quel
contexte cette promotion pourrait étre assurée. De ce point de vue

nous soulignerons ici:

-

1 — qu'une politique globale s’avére bien nécessaire a la re-
connaissance/valorisation/mobilisation des savoir-faire mais

2 — qu'au dela c’est la culture technique qu’il s’agit fondamen-
talement de promouvoir.

3 — Ces projets ne sont en fait_réalisables sans une certai-
ne mise en cause des pratiques passées en matiére de gestion des

emplois.

VIII.3.1 - Une politique globale est nécessaire

La nécessité d'une politique globale devient évidente si 'on
admet d’abord que les savoir-faire sont I’expression concréte du lien
qui unit ’homme 3 son travail et que leur reconnaissance sociale est
aussi reconnaissance des travailleurs dans leur role technique et leur
dignité, et ensuite, que le contenu du travail industriel est tributaire
des choix faits en matiére de production et de consommation (pas
de consommation de masse indifférenciée sans taylorisme ni donc
appauvrissement des savoir-faire).

Les perspectives qui semblent Souvrir actuellement vers une

grande différenciation (pour le moment superficielle) des biens de

consommation ne sont-clles pas l'occasion d’une réactivation et
des travailleurs ?

d’une réhabilitation de Pintervention technique
Les savoir-faire sont donc 3 la croisée des modes de travail et des
modes de vie et toute politique en la matiére dépassera largement le
seul cadre de l'entreprise. Parce qu’enfin la hiérarchisation sociale
au sein de 'entreprise est largement soutenue par une sous-évaluation
systématique des savoir-faire d’exécution, et qu’une politique des
savoir-faire, 12 encore, bouleverserait bien des habitudes et situa-

tions acquises.
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Une politique cohérente, tant du point de vue économique et
social, devrait reposer sur le principe suivant : reconnaitre et stimu-
ler les savoir-faire ouvriers. Reconnaitre, donc aussi rémunérer les
savoir-faire, et par la les stimuler, y compris par des transformations
dans Porganisation du travail et dans les mentalités (systémes de re-
présentation). Cette reconnaissance des savoir-faire existants ne de-
vrait pas étre statique, et viser seulement a un quelconque conserva-
tisme, bien illusoire en la matiére. Il s’agirait d'une part, de mettre
en ccuvre effectivement toutes les capacités existantes, et, en méme
temps, de préparer et de stimuler le changement technique en favori-
sant ’émergence de savoir-faire nouveaux.

Quelques directions peuvent étre précisées :

0 Favoriser la mise en ceuvre productive des ressources
en savoir-faire : elles sont importantes dans l'artisanat, ou des savoir-
faire anciens, exhaustifs et innovatifs risquent de disparaitre (impos-
sibilité sociale de les transmettre), ou de se stériliser (impossibilité
économique de les mettre en ceuvre), essentiellement sous la pres-
sion d’une concurrence sauvage qui fait disparaitre des pans entiers
des artisanats locaux, et, avec eux, les capacités humaines qui s’y
rattachent.

Cette perte de savoir-faire est bien sir dommageable pour les
activités artisanales ellessmémes, mais aussi pour d’autres activités
industrielles qui pourraient s’appuyer sur de tels potentiels. De la
méme fagon qu’on se référe a un fissu industriel, il faut réactiver
le tissu des savoir-faire, avec ses réseaux spécifiques.

0 Inciter 2 une reconnaissance active des savoir-faire in-
dustriels : cette autre réserve de savoir-faire — nous I'avons vu plus
haut — est stérilisée par le style des rapports sociaux qui dominent
en France dans Pentreprise industrielle. Une maitrise collective sup-
pose un dépassement du conflit ouvert ou latent qui se développe

sur les savoir-faire. Elle passe par une prise en charge collective des
procés de travail dans 'entreprise.

O Réactiver une source de l'innovation : les savoir-faire
ouvriers. Les économistes, et, leur emboitant le pas, les responsables

187

politiques, ont trop souvent oscillé entre de}lx positions er:1 ,r'natlere:
d’innovation technologique : soit I’on congoit le‘ pro'cessus mr.m\.ra’
tion comme strictement privé et il est abandor?ne au‘ jeu 'non maltnsi
des variables de répartition (salaire-profit), soit on et'abht un rapgor)
de cause a effet entre dépenses de recherch.e' (publiques et‘ pnvezs
et innovation et le processus s trou.ve’ déyw pa,r une ,poh'tn'que ec:
grands projets, excessivement centrallset?, imposée fle l‘ext'eilezurc,e :
finalement obérée par un cout économique et social élevé daccep

tation et de diffusion de I’innovation.

0 Remodeler le systéme de formation professic,).nne'lle,
dans le sens d’une toujours plus grande perméabil}té entre lgstltu-
tion scolaire et les proceés de travail, sous le contr_olg ‘de la p;nssani«“:nex
publique, des partenaires sociaux et des collectivités locales, la’Sse
que cette perméabilité débouche bien sur u'ne Plus grandg so:p: g
des savoir-faire. Outre les problémes organisationnels et mstl:x 13:5
nels que cette évolution soulévera imman.quablement, }m aspect-nS ous
parait crucial : si P’apprentissage technique e'st aus.s§ appren is i i
social (et, le plus souvent, initiation, aux relatlon's hlc?rarc}nqvil’es ? i
dominent dans P’entreprise) la libération des sav'o.u-faxre datr}s er; 'gen
prise implique 1a remise en cause du mode traf11t10nnel .de orrtna i "
professionnelle - si les jeunes apprentis du sys’feme scola1.re §ond a.pp .
1és a devenir les acteurs conscients du pr‘oces de travail, ils doiven
étre aussi les acteurs de leur propre formation.

VIIL3.2 - Au-dela de 1a mobilisation des savoir-faire, promou-
voir la culture technique

Il faut ici fortement souligner que la majltrise d’es technolc;lgéxeﬁs-
dépend f ondamentalement dela culture: tec.hmque. Cest elle er:wene-
nitive qui constitue la matrice des savoir-faire, .per{net le re.ng “
ment des savoirs techniques pratiques et, autquse 1 appropnadxoxl.p
le collectif des travailleurs des nouvelles méthodes de produc 132;
A Topposé de visions 4 la fois, paraQoxalement,.trop macroscr?f;q e
et trop étroites, il Savére ici nécessaire de fouqur quelqugs e : % e
afin de mieux situer en quoi la culture t;;:hlrmlq}l: constitue le p

.56 pour la maitrise des techno ogies. .
% pa;;?fgoigflgs pn’y a pas une culture technique mais plusieurs.
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Silon le.niveau choisi on aura une culture d’atelier, d’entreprise
d’industrie... etc..., d’autre part selon le groupe social le contenu de:
cf’ttf" culture et les moyens de sa transmission seront trés différents ;
ainsi ’peut-on parler & bon droit d’une culture technique ouvriére,
fondée sur le travail industriel, un mode particulier d’apprentissage
une ac_coutumance au changement technique, une insertion dans ur;
col]ectl.f, un mode de vie spécifique, un rdle particulier dévolu a la
formation générale et professionnelle etc...
' Elle se distingue bien de celle de I’artisan ou de celle de I'ingé-
nieur. v

Ensuite, il apparait bien qu’il faille poser dialectiquement le
rapport ent.re le changement technologique et la culture technique
En ne considérant que la culture technique des producteurs, on voit-
que s.x son contenu autorise (ou non) la maitrise quotidie,nne des
t’echmqtfes, et constitue bien un paramétre susceptible d’expliquer
Pefficacité économique des processus productifs, elle subit des effets
des changements techniques et peut s’enrichir de ses formes.

On conclut, enfin, qu’il faut en tenir compte de maniére a dé-
composer les liaisons entre les changements techniques et les savoir-
faire. (}"est elle qui, en effet, explique la recomposition des savoir-fai-
re anc'xens et donc la construction des savoirs pratiques requis. C’est
en pu1s_ant dans ce fonds, dans cette mémoire, aidé en cela iaar la
fo‘rmatlon, que le collectif de travailleurs «accommode» le savoir-
faire et construit des régulations transformatrices ou innovatrices.

On comprend dans cette perspective que la perte de savoir-faire

oula ‘rupture de savoirs pratiques ne sont pas en soi dramatiques si
garallelement vit une culture technique dense, riche, ouverte et duc-
tﬂg. Le probléme se présente sous un jour différent lorsque ces sa-
voir-faire constituent ’axe 2 partir duquel se greffent ces éléments
d'e culture, le risque devient majeur :la perte de métiers ou de savoirs
signe la disparition d’une mémoire technique vivante.
. Ne nous y trompons pas l’actuelle mutation technologique
impose la constitution d’une nouvelle culture industrielle 22 et la
condition de sa réussite €économique et sociale implique la reconnais-
sance et I’élargissement de celle des salariés.

189

VIIL3.3 - La remsie en cause des pratiques passées de gestion
des emplois

L’objectif de mobilisation des compétences humaines passe-t-il
par le renoncement a une tendance lourde dans la gestion des firmes
4 savoir I’externalisation de certaines fonctions qu’elles soient & faible
technicité (comme le nettoyage), ou a fort contenu technique (com-
me la maintenance) 7 La stratégie de modernisation des firmes passe
par P'appropriation par le collectif ouvrier des logiques de fonction-
nement des machines afin de les utiliser au mieux compte tenu du
contexte économique. Il semble bien que les firmes auraient tout a
gagner & compter sur leurs propres forces et non a s’en remettre
des entreprises extérieures qui ne peuvent que banaliser la conception
et ’adaptation des équipements, «tout ne peut pas venir de exté-
rieur, il faut une sorte d’autogestion de la modernisation» 22. 11 reste
que ce recentrage serait bénéfique 2 moyen et long terme, notam-
ment parce qu’il tend 2 accroitre le degré de maitrise des technolo-
gies alors que la rupture d’avec les stratégies de sous-traitance appa-
rait a court terme néfaste d’un point de vue financier. La encore,
rien n’est irrémédiablement fixé. .

En ce qui concerne la gestion des forces de travail, maintenant,
Ja mobilisation des savoir-faire peut-elle s'accommoder de la logique
de segmentation des emplois telle qu’elle a pu fonctionner dans les
économies dominantes ? S’accompagnera-t-elle d'une modification
du statut de fous les travailleurs et d’une «requalification générale»,
ou, au contraire, n’entrainerait-elle pas une nouvelle polarisation
des qualifications 2* 7 A cet égard, on se doit de préciser que cette
libération de Pinitiative ouvriére peut ne pas étre totale et fonction-
ner dans le cadre étroit donné par les régles de Porganisation tay-
lorienne (bien qu’elle impose un réaménagement des relations entre
la préparation et I’exécution du travail). De plus, il semble bien 28

que la création de cercles de qualité puisse d’une part ne pas con-
cerner 'ensemble du personnel des ateliers, d’autre part étre entre-
prise sur la base d’une segmentation des postes de travail : on re-
cherchait alors la créativité de quelques uns en reportant sur d’autres
pénibilité et a-coups de 1a production.

Tout ce qui vient d’étre dit souligne que la logique taylorienne
classique (P'ouvrier n’est pasla pour penser) n’a plus d’avenir, elle est
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en quelque sorte victime de son succés, et n’apparait plus suffisante
pour dégager des gains de productivité nécessaires & la construction
d’une phase nouvelle de croissance. En revanche, la recherche de la
créativité des salariés, de la mobilisation des savoir-faire et de la pro-
motion d’une certaine culture technique ouvriére exclut-elle un réa-
ménagement de la base taylorienne ? Dans I’6tat actuel des études
une réponse négative apparait sage et réaliste. On peut, en effet,
concevoir, et, 'on voit partiellement se dessiner un néo-taylorisme,
un taylorisme ouvert ('ouvrier doit étre 13 aussi pour penser), sans
doute mieux défini dans les expériences japonaises, combinant I’ef-
ficacité de la norme de rendement et la reconnaissance des savoir-fai-
re des agents de fabrication vecteur de I'efficience productive. Ceci
n’est pas sans conséquences quant au devenir du systéme productif.
On peut raisonnablement émettre quelques doutes sur la cohérence
générale de ce taylorisme ouvert, d’un coté parce que la réussite
économique aussi bien que technique des mutations industrielles en
cours implique qu’une nation ait su conserver et développer la cultu-
re technique de ses producteurs et,dans cette perspective seront né-
cessairement désavantagées les nations qui ont, dans le passé,surdéve-
loppé 1la logique d’industrialisation taylorienne et fordienne et sous-
développé leur systéme de formation professionnelle 2¢, d’un autre
cOté parce que la revendication d’une plus grande expression des
salariés, déja inscrite bien que timidement dans le Droit en France,
remet d’une certaine fagon en cause son équilibre précaire. En défi-
nitive la question essentielle semble &tre : quelles formes prendra
dans les années a venir, et, pour les économies dominantes, ce nou-
veau taylorisme qui accompagne les mutations technologiques en
cours. Autre fagon de dire que la réussite des transformations techni-
ques et industrielles se trouve non dans la structure matérielle de la
production mais bien plutdt dans les relations sociales de travail.

NOTES

1. A. Granou et alii (1979).

2. Par exemple dans B. Corirat (1979) et dans A. Granou et alii (1979), p. 45 et
s... Ces derniers écrivent «Les processus continus de transformation des métaux, de raffinage
du pétrole, de production de ciment et de verre, etc... procédent du méme principe d’expro-
priation des savoirs ouvriers et de sa mise en ceuvre par la direction des entreprises... L'art de

Pouvrier n'existe plus», p. § 2 21.
3. Dans l1a construction de machines spéciales, ou la fabrication de matériaux
aux normes strictes.

4. La Harvard Business Review (1979, p. 160 et s.) souligne I'opposition entre
deux gestions des ressources humaines dans la fabrication avant et apres la crise, et, insiste
sur la promotion ouvriére de maniére & fixer et intéresser les producteurs directs.

s, A. Granou et alii (1979), p. 211 (souligné par nous).

6.  Ibid., p.213.

7. F. Ginsburger (1981).

8. Réalisée conjointement par FIREP-Développement (Grenoble) et ECT (Lyon).
Elle a donné Lieu & parution d'un rapport final rédigé par JM. Bidaux, J.Perrin, J-F.
Troussier (1984).

9. P. Zarifian (1983) a récemment proposé une premiére analyse de cette muta-
tion qui est le développement gestionnaire dans la qualification ouvriere.

10.  Sur ce point J.H. Lorenzi et alii (1980).

11.  A. Barcet (1983). L’auteur remarque I'apparition de cette tendance dans les
industries de Pameublement, de la confection, de I'alimentation et dans une moindre mesure

celle de la construction automobile.

12. Nous ne cherchons pas & délimiter ici les contours de ce secteur.

13. Noté par J. Saint Geours (1982).

14.  A. Barcet, J. Bonamy (1982). )

15. M. Savy et A. Valeyre (1982). Voir également I'étude de R. Ehsl et P.E. Jul
(1983) sur 'automatisation des bureaux d’études industriels.

16.  L'alliance de la bureautique et de I'automatique pouvant rompre la coupure
entre bureau et atelier.

17. Cest semble-t-il pour cette raison que I'on a gu écrire que les services «ré-in-
formaient» le processus productif A. Barcet, J. Bonamy (1982).

9 é 8.  On lira sur ce point Particle de Christian Grolier dans «Le Monde» du 8 octo-
bre 1982.
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- 19.  A. Barrére (1981).
20. - H. Faure, C. Lange (1981).

. 21.  En situation de changement technique, de méme qu'il y a un coiit de «démoli-
tion» des équipements physiques devenus obsolétes, il a éga]emgnt u¥x coiit de «démolitr?(:-nl;
des équipements intellectuels. On peut regretter avec F. Hahn et R.C.0. Matthews (1971)
que non ‘seul‘ement ce phénoméne ne soit pas pris en compte dans les modéles formels
mais aussi qu’il ne soit pas évalué au niveau global. '

22.  R. Eksl et P.E. July (1983) ont bien montré '} i é
3 E. L que 'informatique présente d
tous les départements de luru'cey de production devient le support essent?el d’; la mé%o?;:
technique.
23. M. Albert (1982).
24.  Elle exclut bien évidemment une déqualification globale ou générale.
25.  Sur ces points, on consultera J.M. Bidaux (1982).

26.  A. D’Iribarne (1982).
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