Cours d’eco du 14/02/00

B. Bureau des méthodes

Comment les choses vont se passer ?

· Les étude de poste de travail

Comment seront effectuées les opérations décrites sur la gamme de fabrication ?

1er : Définir l’implantation des différents postes : par ex : ou seront les postes de soudures ?

2eme : Aménagement de chaque poste de travail : Pour chaque poste quelle sera la hauteur du produit par rapport à l’homme, pour entraîner le minimum de fatigue et le maximum de productivité.

3ème : Définition de l’outillage

Quel outil on a besoin et quel outil faut-il fabriquer ?

4ème : Chronométrage des gestes du personnel 

Déterminer pour chaque poste, pour chaque gestes le temps nécessaire (Chronométrer par un contrôleur ou payer à la pièce fabriquer)

Proximiser toutes les étapes de la pièce :

· Productivité la plus élevé possible

· Coûts de la production les plus faible possible

C. Bureau d’ordonnancement

Rôle : Coordonner les diffèrent éléments entrant dans le processus de production définie par le bureau des méthodes.
Matière première à transformer, produit semi-fini, énergie, force de travail : c’est faire que la matière première se trouve au bon endroit, au bon moment

D. Service de contrôle de qualité

Plus le travail sera correctement fait en B. et C. moins le service pourra constater de défauts. Mais de toute façon une production parfaite est possible sur papier mais pas en réalité.

· Besoin de vérifier à toutes les étapes du cycle de production que la qualité PREVUE est correctement réalisée.

On Vérifie en général par sondage c.a.d  qu’on prélève un échantillon de façon aléatoire afin de vérifier la conformité par rapport à ce qui a été prévue. En effet, un contrôle exhaustif (de toute la prod) serai trop coûteux, en tous cas pour la production en grande série, par contre pour la production a l’unité surtout dans des domaine de haute technologie et représentant un danger important les contrôle sont beaucoup plus systématique.

Le contrôle de qualité depuis une vingtaine d’années  qui jusque la n’était pris en charge que par un service spécialisé à tendance a être de plus en plus intégré a toute les étapes de la production et a être confie a la machine elle-même ou prit en charge par l’exécutant.

V L’organisation du travail

Cette organisation du travail a été laissé jusqu’à la fin du 19ème siècle à la responsabilité des travailleur eux-mêmes et particulièrement de leur élite des ouvrier qualifié. A partir de la fin du 19ème le développement du capitalisme, de la concurrence et donc le besoin de faire diminuer les coût de production, vont modifie cette organisation faisant remonter la responsabilité de l’organisation du travail du niveau des exécutants au niveau des ingénieurs concepteur agissant pour le compte de la direction.


5.1 Le Taylorisme

Taylor : C’est un ingénieur américain qui a été ouvrier mais ne venant pas de la classe ouvrière, vécu l’expérience du comportement ouvrier et notamment la résistance des ouvriers face au désir des employeurs de les faire travailler plus vite pour accroître la productivité. Taylor devenu ingénieur va donc essayer de contourner cette résistance.

Comment ? En montrant a de jeunes ouvrier comment faire le travaille le plus vite possible mais une fois ces jeune ouvrier intégré aux personnels de l’usines, on s’aperçoit qu’ils ralentissent la cadence  pour se conformer a celle des autres ouvriers.

Taylor perçoit donc que ce qu’il faut casser c’est la capacité de résistance  des travailleur qualifiés et pour cela il faut simplement casser leur qualification, c.a.d éclater un travail complexe en une multitude de tache simple, de parcelle de travail, dont on pourra beaucoup plus aisément surveiller et imposer la cadence.

1. Etude des postes de travail et des temps

2. Décomposition des tache complexe en tache simple (parcelles)

3. Essai de recomposition des taches simples en un certain nombre de poste de travail .                            ( Combinaison la plus économique en temps de travail

4. A chaque poste corresponde des gestes imposés, des geste simple à faire et à surveiller et des temps très réduit de réalisation (facile à surveiller)

Conséquences : 

a. Double division du travail :



-Horizontale (parcellisation des taches)


-Verticale (rupture entre conception (ingénieur des méthodes) et réalisation (ouvrier spécialisé)

b. Diminution de la part des ouvriers qualifiés et augmentation des ouvrier spécialisé (dans une tache)

c. Les ouvriers : 1. Reviennent moins chers

2. Facilement licenciable car facilement remplaçable = plus grand pouvoir de la direction sur ses travailleurs

3. Intérêt du travail

d. Conséquence pour l’entreprise :

· augmentation considérable de la productivité du travail, stimulé par le développement du travail aux pièces

· diminution du coût de la production car faible coût de la main d’œuvre et productivité élevé

· possibilité de baisse des prix unitaires = possibilité d’augmentation des ventes car accroissement du pouvoir d’achat des consommateurs 

· Hausse de la production et donc une rentabilité de l’organisation scientifique du travail, rentable pour les productions de masse

Problèmes : Coût du contrôle pour vérifier les temps, les gestes des O.S c.a.d salaire des contrôleurs 


( Solution pour la baisse du coût des contrôle : la chaîne.


5.2 Le fordisme

Elle prend appui sur la taylorisme et c’est une amélioration de l’O.S.T . La chaîne : Mise en place d’un système mécanique imposant une vitesse de défilement des produits aux salariés.

Ce défilement automatique des produit ne donne plus les moyen de changer les pièces défectueuses car les autres pièces avances. Il faut donc que chacune des pièces soit exactement conforme pour éviter les incidents. Seul la machine peut avoir une telle régularisée. Le fordisme sera donc marqué par le développement de la mécanisation dans la cadre de production de grande série d’objet standard.

Conséquence :

· diminution de contrôleur puisque la chaîne impose le rythme

· nouvelle accroissement de la productivité puisque l’on peut beaucoup plus facilement accroître la cadence par une machine qu’en chargeant un contrôleur de pousser les ouvrier a travailler plus vite

· poursuite de mouvement de baisse des prix de vente unitaire.

( Développement de la société de consommation de masse à partir de l’entre deux guerres et  surtout de l’âpres 2nd guerre mondiale c.a.d d’une société dans laquelle la majorité de la population va avoir accès a de multitude de bien jusqu’alors réservé à la bourgeoisie (auto, gros électroménager, accès au loisirs) = démocratisation de la consommation.


5.3 Les crise de l’O.S.T

· Crise social de l’O.S.T

Le contenu du travail de l’O.S avait été supporté tant que ce qui l’exécutait avait un faible niveau de formation et pouvait compenser un travail insatisfaisant par un progrès important dans le mode de vie mais a partir de la fin des années 60 des jeunes ouvriers de mieux en mieux formés et qui ont grandi dans un mode de vie déjà amélioré supporte de moins en moins que le contenu de leur travail les réduise a l’état de robot. Vont donc se développer des phénomènes d’allergie au travail volontaire et involontaire :


-      loupé (pièce abîmé)

· l’absentéisme

· le sabotage

· turn-over

Cette allergie au travail est un problème pour l’entreprise parcequ’elle lui coûte beaucoup d’argent : réparation des pièces loupé, Paiement d’équipe polyvalente pour remplacer les absent, coût de recrutement : lorsque le coût devient trop élevé l’entreprise doit modifier ce qui est a l’origine de cette allergie

· Crise économique de l’O.S.T

Le fordisme a été adapté pour une production de masse. En 70, le taux d’équipement des ménage en bien de consommation durable commence a atteindre la saturation. La production à grande échelle n’est plus de mise, on recherche des bien de remplacement pour lesquels les consommateurs commences a désirer plus de variétés, un soins esthétique plus important, une plus grande variété. L’appareil de production fordiste, rigide, est donc dépassé.


5.4 L’évolution de l’organisation du travail

1er forme : un élargissement des taches, chaque tache va durer plus longtemps.

Ca ne remet pas en cause la chaîne.

2ème :La rotation des taches : la répartition n’est pas modifié mais les individu se déplace. Elle ne peut porter que sur un nombre limiter de poste et comme elle accroît la qualification du travailleur, elle accroît aussi son salaire.

3ème : Enrichissement des taches : On va faire des taches complémentaire d’une qualification supérieur : entretient et réglages des machines.

Accroissement du sentiment de responsabilité.

4ème : Travail en groupe semi autonome 

Une équipe est chargé d’une certaine production dans certain temps, à elle de s’organiser c.a.d de fixer ces cadences : pauses, la répartition des taches , la rotation = discussion, échange, confrontation, sentiment d’autonomie, d’entraide. Il y a mutation par rapport au fordisme.

L’équipe semi-autonome suppose un appareil de production capable de s’adapter au décision du groupe et cela fait donc ruptures avec le principe du fordisme.

Par ailleurs une autre façon de supprimer l’allergie au travaille a consister à automatiser les poste les plus allergiques lorsque c’est techniquement possible afin de supprimer le problème.

5.5 Le toyotisme

Il s’agit de modifier l’organisation de la production pour réduire tout les coups inutiles et s’adapter le plus vite possible à l’évolution de la demande. Il s’agira d’atteindre le 0 stock mais qui n’est jamais atteignable, 0 papier (se demander si chacun des documents remplit qui coûte du temps de travail est véritablement utile), 0 défaut (ne rien avoir a reprendre sur la production réalisé), 0 panne (éviter toute interruption anormale de la production), 0 délai (réduire au max. le temps entre la prise de commande du client et la livraison. Pour atteindre ces 5 zéro on mise sur la flexibilité de l’appareil de production, la capacité d’intervention des hommes et leur autonomie.

Tapé par Michel (IG1).
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