CONSTRUCTION SOCIALE DE L OBJET TECHNIQUE:
COMPARAISON FRANCE / JAPON

Kurumi Sugita

RESUMO: A observacao de duas unidades de fabricacao de televisores situadas dentro
de dois contextos nacionais diversos releva espacos muito diferentes de investimento
simbolico: quanto a unidade francesa trata-se de rob0 de manipulacao de tubos; quanto
a fabrica japonesa é uma oficina de insercao automatica- A autora tenta situar essas
diferencas dentro das respectivas organizacoes industriais. Em Angers, Franca, sao as
relacoes entre a sede central do grande grupo e a fabrica que constituem a base desses
Investimentos simbolicos e emocionais- Em Nagano, Japao, é a organizacao hierarquica
piramidal incluindo as grandes peguenas e meéedias empresas que explicariam esses
Investimentos. Por conseqiiéncia utilizando o exemplo do uso de uma mesma maquina,
ISto € da Insercao automatica dos componentes eletronicos nas duas unidades a autora
mostra como 0 objeto tecnico e a propria técnica sao construcoes sociais.

RESUME: L’observation de deux unites de fabrication de téleviseurs situés dans deux
contextes nationaux révele les lieux d’investissement symbolique tres differents: du
coté de r unité francaise il s’agit du robot de manipulation du tube; du cote de T'usine
japonaise c’estr atelier dinsertion automatique. L’auteur essaie de situer ces différences
dans les deux organisations industrielles respectives- A Angers en France ce sont les
relations entre le siege central du grand groupe et 'usine de fabrication qui seraient a la
base de ces investissements symboligues et émotionnels. A Nagano au Japon c’est
r organisation hiérarchique pyramidale incluant des grande petites et moyennes
entreprises qui expliquerait ces investissements. Par la suite, en utilisant Fexemple de
T'usage de la méme machine a savoir celle d’insertion automatique des composants

electroniques dans les deux unités, il montre comment |’objet technique, et la technique
elle-méme sont construction sociale.

Estudos Japoneses, n.19, pp. 43-57, 1999 43



PALAVRAS-CHAVE: Antropologia da empresa; técnica e cultura; objeto tecnico; savoir-
falre; aprendizagem.

MOTS CLES: Anthropologie de I’entreprise Technique et culture L’objet technique
Savolir-faire Apprentissage.

1 . Introduction

L’étude suivante porte sur la comparaison entre deux unités de fabrication situées
dans deux pays différents en France d’une part et au Japon d'autre part, manufacturant
un produit banalisé a savoir un téleviseur de type conventionnel Il ne s agit pas Iici
d un teléviseur numerique mais d’un produit mar pour lequelle processus de fabrication
est analogue dans la plupart des pays du monde. Sur la base d’enquétes effectuees dans
ces deux pays nous chercherons dans les pages qui suivent a mettre en relief Tappantion
de deux types differents de construction sociale face a un processus technologique
apparemment identique.

Dans la premiere partie de cet article je vais montrer comment dans les unites en
question deux types de machine sont investis d’un contenu symbolique et emotionnel.
J’essaleral de situer Finvestissement dans ces machines par les salariés dans leur contexte
Industriei respectif. Dans la seconde partieJe vals montrer comment r usage des mémes
machines dans chague situation peut étre mis en relation avec les différents types de
division de travail et de représentation. Les contraintes “techniques” smsitsstricto sensu
ne sont pas suffisantes pour expliciter les modes de pratique differents de part et cTautre.

Les données utilisées dans ce texte parviennent essentiellement d’une étude
comparative de deux unités de fabrication de televiseurs a Angers en France et a Nagano,
au Japon, realisee entre 1986 et 1990- Depuis 1990, seule |I’unité japonaise a éte suivie
a roccasion de sejours brefs. J’ai choisi les données de cette penode car lacomparaison
Internationale me semble particulierement adaptee a ranalyse des aspects socio-culturels
de la constitution de I’objet technique.

2. Machines “Vedettes et Organisation industrielle

Il est question ici d’une machine *““vedette”” machine dont les employés parlent
freguemment avec fierte et qui est souvent presentée aux personnes exterieures comme
porteuse de Pimage de |’entreprise.

A Angers, Il s’agit d’un robot de manipulation du tube cathodique et a Nagano,
des machines cTinsertion automatique (IA ci-apres) de composants electroniques ou
plus précisément la section d’lA. Afin de comprendre les fonctions de ces machines et

1 . Cf Angers, Nagano: Une comparaison France-Japon avec J. Magaud rapport soumis au CNRh
1990; idlLe retour des reseaux: a propos d’line comparaison franco-japonaise” avec J, Magaud, uerer et
Comprendre n. 31 1993, pp. 60-68; “A Proposito de uma Comparacdo Franco-japonesa: O Retomo
das Redes' Sobre o Modelo Japonés, Sao Paulo, Edusp 1993, pp. 201-217.
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les places gu'elles occupent dans rensemble de la production je vails presenter une
rapide description des phases de fabrication de téleviseurs.

2 .1 .Lorganisation physigue des phases de production

Les phases de fabrication sont:

Reception des matériels

|A de composants electroniques sur les plaques de circuits imprimeés

Insertion manuelle
Insertion manuelle proprement dite
Bain de soudure ébarbage retouche, insertion et collage au verso, controle,
réglage

Reglage des platines

Assemblage final

 Emballage
Controle de qualite et expedition

A I’lA les machines programmees saisissent les composants electronigues
adequats et les inserent sur les plaques de circuits imprimés. Apres VIA, certains
composants de forme ou de taille hors norme sont inseres manuellement. Ensuite les
plagues passent au bain de soudure. Quelques pieces sont insérées apres le bain. La
platine ainsi preparée est ensuite soumise au test, a la régulation et au controle. Puis
arrive la phase de Fassemblage des platines des tubes cathodiques et des coffrets suivie
de la phase de régulation et de controle. Le robot “vedette” francais pour placer le tube
cathodique dans le coffret est situé au début de la chaine d’assemblage final.

A Angers, toutes ces phases sont centrées sur la méme usine gue nous allons
appeler TF2 Par contre a Nagano au Japon une quinzaine d’entreprises participent de
ce processus. Je vais appeler I’entreprise principale TN et I’ensemble comprenant les
sous-traitants le groupe TN. Les ateliers du groupe TN sont dispersés dans un diametre
d’environ 60 kilometres- L’IA des platines destinées au montage final au sein du groupe
TN se fait a I’usine principale TN. L'insertion manuelle proprement dite s’effectue dans
des petits ateliers souvent equipés d’un convoyeur circulaire- Uétape suivante a partir
du bain de soudure, se realise dans des ateliers équipes pour cela. Parfois ces deux
etapes sont realisées dans le méme atelier mais dans la plupart des cas les produits
Intermédiaires sont transferes d’un atelier a Tautre. Apres le controle visuel de réception
a I’usine principale TN les platines passent sur les lignes de réglage, ensuite sur les
chaines de montage final-

2.2. Aspects judiciaires, financiers et relationnels

L’unité angevine est une usine de fabrication de Téleviseurs d’un grand groupe
francals. TN est un sous-traitant d’un des plus grands groupes japonais d’appareils

2. TF comme TN pour | unité japonaise est pseudonyme.
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electroniques, et produisait a 18pogue de I&nguéte environ 40% des téléviseurs du
groupe. Juridiquement et financierement parlant, TN est autonome ainsi que Ses propres
sous-trartants.

Au Japon, tout au moins jusqu @ I&xplosion de la bulle financiere en 1992, W
existait des relations étroites et de longue duree entre | &ntreprise donneuse d drdres et
ses sous-trartants. Depuis, les relations dont la durée a diminuée sont devenues plus
diversifiees, mais pendant lapériode d dbservation en question id, les relations etalent
encore tres stabless.

L 8nsemble de ces entreprises se présente comme une organisation hierarchique
pyramidale. Il s &itd Tne chaine de production avec une grande entreprise au sommet,
qui se spécialise de plus en plus dans larecherche et ledéeveloppement ainsi que dans la
commercialisation. Lorsqu on descend vers le bas de la pyramide, on retrouve des
entreprises moins développées techniguement, avec un capital et des effectifs moindres.
Du point de vue matériel, ces petites et moyennes entreprises (PME ci-apres) font partie
du groupe dirige par lagrande entreprise, car laplus grande part de 18quipement lourd
est prétée par ladonneuse d drdre qui en assure souvent la maintenance, au moins au
début, et envole du personnel en cas d Trgence. Il existe un transfert constant de
technologie vers le bas de lastructure.

Le materiel et les pieces sont founis par | éntreprise donneuse d drdres, qui paie
le travail effectué. Le prix de ITieure est négocie constamment, et dépend des rapports
de force ou des positions hiéerarchiques des deux protagonistes impliqués dans la
negociation.

Cette cascade de sous-trartance ressemble a la chatne de production dans le
contexte de laglobalisation, sauf que cela se passe a 1 Intéerieur du Japon. Ce type de
“globalisation domestique”’a commence dans IIndustrie japonaise vers le debut des
années 1970.

Le “Fapport de force” tntre lagrande entreprise et ses sous-trartants est ambivalent.
La premiere essaie de faire de son mieux pour trouver les commandes pour les sous-
trartats, mais ces demiers sont souvent sacrifies lors des crisss. Il revient a chaque
sous-trartant de resoudre les problemes iInhéerents aux crisss. Grimper dans l&chelle
hiérarchique décrite ci-dessus constitue une des solutions pour la survie, car plus une
entreprise progresse dans ses capacités technologigues, organisationnelles et de gestion
et aussi parfois dans lacompétence de recherche et développement, plus elle devient un
partenaire indispensable pour la grande entreprise. La stratégie de survie comprend
egalement la diversification ou un changement complet du produtt. TN possede un
second departement qui prodult les machines de construction, et gere egalement des
activités de restauration.

En ce qui concerne TF, Il n ¥ a aucune autonomie politique ou strategique. Elle
subit ladecision du centre. Il revient au centre de decider de son destin et non pas a la
direction de | Tsine de fabrication; ceci signifie egalement que ITsine locale est libre de
se préoccuper de la stratégie de survie.

3. Toutefois, pendant une période creuse, TN a obtenu des ordres d’un concurrent de sa societée donneuses
d’ordres habituelle, fait qui téemoigne d’un degré d’autonomie considerable.
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2.3. Machines

2.3.1. Robot de manipulation du tube cathodique

Sur la chaine de montage, au premier poste de travail, le tube cathodique qui
arrive de | &xtérieur est déballe, positionne et fixé sur la partie frontale du coffret. Sur
les petits apparells, cette opération se faisart a la main. Cette operation devenait tres
penible sur les appareils de plus grande taille. De plus, le risque de bris de tube, s i
echappait a 13uvrier, étart grand, ce qui n &tart guere tolérable, puisque aussi bien le
tube est la partie la plus colteuse de 1&nsemble des foumitures. Une automatisation,
tale ou partielle, de ce poste, se justifie donc economiguement.

Lors des premieres visites de 1Tsine de TF, tout au début de I&nguéte, tous nos
interlocuteurs, guides et accompagnateurs4, s arrétalent devant un robot situe au debut
d Tine des chaines d @ssemblage firal. Il s gissaitd @n robot qui saisissart le tube dans
sa caisse a 13ide d Tine ventouse, le renversait, le transportait au-dessus de la partie
frontale du coffret, deja positionnee sur la ligne, et leplacart dans cet élement du coffret.
Ce robot, apparemment lepremier de I tsine d Angers, peintd Tn orange violent, etart
Immense, avec son bras allonge; Wl tronart au milieu de I&space qui lur éart devolu,
entouré d Tne grille de protection. Les personnes avec qul nous avons VisSIté
| 8tablissement nous 13nt a chaque fois montre avec une certaine fierte; sa mise en
place avart éte une grosse affaire, longue a mettre au point. Dans lasurtede 13bservation,
des ouvrieres aux cadres, nous avons entendu parler de ce robot maintes et maintes fois;
il figure sur les plagquettes de | @ntreprise.

Il s @vere qu Tne déelégation de TN estvenue visiter 1 Gisine de TF. La réaction du
personnel du TN, compose de ladirection, des cadres moyens et de martrise, a ete fort
Inte . lIs se sont arréetés devant le robot, mais non pas pour |admirer: ilsétalent
ahuris. Ils nous ont demandé: “Pourquoi fabriquent-i1ls un robot aussi demesuré? Nous
introduirons un appareil dix fois plus petit et dix fois moins cher””

A laméme épogue, toujours a Angers, existart sur une autre ligne d assemblage
firal, pour des moniteurs de 10 pousses, un apparell semi-manuel de manipulation du
tube: un ouvrier accrochalt deux crochets dans deux trous qui se trouvaient au bord du
tube etensuite, a 1 dide de 1 3ppareil, lesoulevait. Cet appareil dont personne ne parlait,
n & pas surpris les Japonais non plus. C @tart exactement ce type d dppareil simple,
banal, qui fut IntrodurtaNagano 13annee sutvante. Il s Zgissaitd Tn appareil transporteur
a ventouse guidé par rail qui etart, ainsi que prevu, nettement plus petit et nettement
moins encombrant que le robot d Angers. Il ne se trouvart pas dans un tl “Sanctuaire””
mails étart placé au milieu des autres équipements. Personne n &tart surpris ou
Impressionné par sa presence. Apparemment pour lesJaponals, ce n &tart pas autour de
cette machine que lesemployés allaient s Tnvestir.

4. Nous avons effectue plusieurs visites avec des guides differents, cadres de direction, cadres techniques,
maitrise, délégués syndicaux; ces visites etaient formellement identiques, mais les points sur lesquels
nos interlocuteurs attiraient notre attention etaient, la plupart du temps, differents.
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2.3.2. Machines d TInsertion automatique

Ou donc les Japonais s Investissent-i1ls symboliqguement et émotionnel lement?
Dans 17A. Ceci est intéressant, car de méme que les Japonals restent Insensibles au
robot, les Francais sont absolument indifferents a FIA.

Les machines de FIA sont plus ou moins concues par lesmémes constructeurs a
TF comme aTN. Quelgues-unes sont 1dentigques, de marque américaine etjaponaise. A
la difference de machines de manipulation du tube cathodique, Wl s"agit a présent des
mémes machines sur les deux sites.

A TF, toutes les phases de production observées sont regroupees dans un espace
enorme ouvert. Aucun atelier n &t fermeb. Les chaitnes d TA sont completement
banalisées. Les gens y passent sans faire attention. Iy a peu de conducteurs de machines,
de sexe masculin. L atelier est majoritairement feminin comme dans les autres ateliers

-----

le distingue des autres.

Les choses se presentent sous un autre jour aTN. L TA occupe une salle séparee.
En ce qui concerne les operateurs, 1ls sont exclusivement masculins. Ce fart contraste
avec les autres ateliers qui sont essentiellement féminins. L TA est le seul atelier qui
tourne presque 22 heures sur 24, alors que toutes les autres charnes tournent a lajournée.
On pourrart dit que sa specificite est construite soigneusement. Le discours concernant
F1A est redondant et recurrent a la fois pour le personnel (par exemple a 13ccasion de
la reunion de synthese quotidienne) et envers les visiteurs. De ce fart ladistinction et la
reconnaissance collective institutionnelle se manifestent, par exemple, lors de la
distribution des bonus qui prend place au cours d Tine sorte de céremonie de
commémoration durant laguelle le mérite de lasection d TA est affirmé, justifiant ainsi
le montant plus éleve de bonus accorde aux membres de cette section.

Je reviendral aux details plus tard. Pour le moment, essayons de situer les places

symbol 1ques occupees par FI1A aNagano et par le robot a Angers.

2.3.3. Construction symboligue et organisation industrielle

Ailnsi gue nous 13avons wi, au Japon, lagrande majorité de PME est intégrée dans
une organisation hiérarchigque pyramidale. Le statut social des entreprises impliquées
est 1ié a cette organisation. Les conditions de travail des employés ainsi que les salaires
s améliorent au fur etamesure que | &ntreprise s 8leve dans cette echelle. llsemble que
| Srganisation hierarchique pyramidale corresponde a la représentation stratifiée de la
société japonaise en générale. Dans cette construction de succession des etapes, la

motivation des PME serart de se hausser continuellement.

5. La seéeparation physique se situe autrement a Angers et a Nagano. A Angers, les ateliers sont concentres
mais ouverts. A Nagano, ils sont separes, voire eloignés. A TF, les bureaux des ingénieurs et des
techniciens sont places a la péripherie de |I’usine ou ne s’aventure aucun ouvrier. A TN, les ingénieurs
et les techniciens se trouvent a une plus grande proximite de la production, et beaucoup d’ouvriers
pénetrent dans leur bureau lequel est, en fait, le seul bureau ou se trouvent tous les cadres du departement
electronique. A TF. les cadres superieurs sont dans un batiment d’administration separé de |’usine.
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TN acommence son histoireen tant que sous-trartantd Tnsertionmanuelle, activité

qul demandait peu de capital, peu de qualification de travail et peu de competence
gestionnaire. Ensuite, elleest passee a FIA, accompagnée de création etd Grganisation
de ses propres reseaux de sous-trartants s 8ccupant de | Insertion manuelle a leur tour.
L 8tape sulvante a eté IiIntroduction de la ligne d assemblage final. En terme
chronologique, ¢ &t I dssemblage fimal qui est leplus réecent. Cependant, ¢ &tFI1A qui
est considéré comme symbolisant 13dscension de | &ntreprise.
Non seulement a TN mals également dans d dutres firmes ou j @ meneé des
recherches, J @ souvent rencontre leméme discours concernant F1A6.Les cadres citaient
fréequemment le “taux d TA? Tepréesentant le pourcentage des composants électroniques
Inséres automatiquement sur le total. Il regne un consensus dans ce milieu technologique;
cette figureest reconnue comme | Indicateur du “Arveau technologique”t Tine entreprise
donnee’,etestutilisccomme un des éléments constituant 1 Tmage de I éntreprise presentée
aux personnes exterieures. Il est important de noter i qu a ladifférence avec lecas de
TF, les acteurs ne citent pas lamachine elle-meme comme Indicateur de leur “fitveau
technologique”’En fart, ces machines ne sont pas rares et lly a des sous-trartants qui en
sont equipés. C &st le resultat de leur utilisation auquel iks font reférence. Je reviendral
sur ce point de “ttisage” blus tard.

Revenant au cas de TF ou ladecision de Iinstallation du robot a eté prise avant
tout pour une raison dite “technique” xposee plus haut; a savoir le risque accru de bris
de tubes au fur et a mesure que son poids augmente. Une fois ladécision prise, il semble
que ladirection art vu la une occasion de modifier quelque peu 1 Tmage de I éntreprise
parmi les salariés; dans la communication inteme on Insiste sur le fart qu Ml s &git la
d @n tres lourd Investissement, qu My a tres longtemps qu Tine telle operation n"a pas
eté raalisee, que c"estdonc bien lesigne que legroupe ne se désengage pas de 1 éntreprise,
qu Ty a un défi de productivite a relever, que ladirection du groupe y est pour sa part
préte, mais qu elle ne peut relever ce defi seule, et qu elle a besoin des salarieés.
L operation de modernisation est reutilisee pour 1ntegrer a un discours sur 1 Tsine.

Résumons lasituation concernant lacorrélation entre laplace symbol 1que accordee
aux certaines machines ou activités, et la structure industrielle. En ce qui concerne les
Angevins, etant donné que 1Tsine dépend totalement du centre, 1l est tres important
pour les acteurs de chague secteur, d &valuer les relations entre le centre et 1 Tsire. Le
robot symbol 1se 1erenforcement de ces relations. Quant a IaTN, ¢ estautour des machines
d TA que nous avons constate laconstitution Intense de représentations. la, 1 3rganisation
industrielle hierarchisee dans son ensemble permet de cerner le statut particulier de
FIA; symbolisant 13scension de | éntreprise, ellejoue lerole de I Indicateur de laplace
de TN dans cette organisation.

6. Une des raisons possibles qui expliguent cette place accordée a |’ lA est le colt important de leasing des
machines d’l1A que |I’entreprise doit amortir, néecessitant une capacité gestionnaire. De méme, du point
de vue de planning de production, I’lA représente le point le plus stratégique sinon preéecaire dont
dépend le reste de phases de production et en particulier les ateliers sous-traitants.

7. Ce discours nécessite un commentaire, car ce qui est aussi tres important, mais qui n’est pas mentionné
de maniere explicite, est la capacite de jongler avec la proportion de I’lA et I’insertion manuelle selon
la modulation de travalil.
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3. Le “Social ’’dans les Relations a la Machine

Dans cette partiede 1 3drticle, je voudral montrer 1 Interconnexion entre les relations
a la machine d Tne part, et la constitution historique des groupes soclaux et
correlativement le statut de laconnaissance et lapratique éducationnelle, d dutre part.
Pour ce faire, nous allons a present examiner de plus pres lesateliersd TAaTF etaTN.

3.1. Deux ateliers d’insertion automatique: si différents pourtant pourfaire le méme
travalil

Ainsi que nous I3avons vu, dans | Tsine principale de TN, 1TA occupe une salle a
part. A TF, aucun atelier n &st fermé. Toutes les phases mentionnées ci-dessus sont
centreées sur un espace Important. Notre observation démontre, cependant, que malgreé
| Suverture physique, lesouvriers francais ne s aventurent pas dans les autres ateliers,
et possedent tres peu de connalssance sur ce gul se passent en dehors du voisinage
immediat de leur poste de travail. Par contre, malgre la séparation physique apparente
(une partie de production se réalisant chez les sous-traitants; 1Tsine principale sur deux
etages - | &xistence de portes, des murs etc.), aTN lesouvriers circulent plus librement
et plus Intensivement, entrant dans d dutres ateliers pour les traverser ou pour y chercher
du materiel ou des informations, pour bavarder ou pour remplacer un collegue. Cette
divergence releve principalement de ladifférence entre deux organisations de travail a
TF etaTN.

Dans ce contexte, FIA a TN est une exception. Tres peu de gens s"aventurent
dans cet atelier. Une des raisons les plus evidentes est le niveau de nuisance sonore; les
machines d TA sont extréemement bruyantes. A TF, comme [Tsine est gigantesque avec
Un plafond tres éleve, lesbruits sont atténues et absorbés. A TN, lasalleest petite, basse
de plafond, et sans aucune i1solation sonore. La salle entiere vibre; ceci a entrainé une
fois un effondrement partiel du plafond. Quand on entre dans lasalle, il faut crier pour
se faire entendre. Ce n"est certainement pas un endroit agreable ou sejourmer. En plus
de cette condition environnementale sévere, lly a une atmosphere specifique dans cet
atelier qui fart ressentir aux personnes extérieures qu M s agit d Tn univers a part ou
regne une forte solidariteé entre ses membres.

Qu estce qui cree cette atmosphere? Le rythme de lavie quotidienne y est different.
La sectiond TA tourne avec deux équipes que ce sort 22 heures sur 24, ou 24 heures sur
24 en cas de surcharge de travail. L 8quipe du matin commence a 8 heures et teminait
a 19n20. L 8quipe de nurt demarre a 19h et termine a6 h ou 8h. Tout le reste de 1Tsine
travaille entre 8h et 17h 10, et nous avons noté que ce rythme homogene joue un role
tres 1important pour I&tablissement de relations entre les salaries. Quant aTF, Wy ades
equipes aux horaires plus varies, et Il existe peu d @ccasions pour les employes de se
rencontrer. Par contre, I3rganisation temporelle de TN facilite les relations. LTA
constitue 1 Tnique exception a cette regle. Ses membres ne partagent pas méme lapause
repas avec les autres. Deux pauses de 10 minutes, 1Tine lematin et | dutre 1 3pres-midi,
etalent les seuls moments ou les conducteurs de machine s a@rrétent avec le reste de
| Tsine. Toutefols, 1lsn arrétent pas completement. Les machines continuent a toumer,
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et les opérateurs sont sur place dans la salle. Une journéee de travail de onze a treize
heures nécessite également une autre sorte de rythme etde disposition physique. Ainsi,
I TA se distingue du e de 1Tsine par lamaniere par laguelle ses membres vivent le
temps.

Malgré 1&nvironnement severe, Iy regne une certaine atmosphere de chez soi.
C &t un espace véecu de maniere intime. Comme 1ksy passent de onze a treize heures
par jour, |&space est organise non seulement pour le travail, mals encore pour y Vivre.
Ily aun coln avec tatami pour Se reposer, équipé de cafetiere, de refrigerateur, de livres,
de bandes dessinées, etc., et iy aun fond musical en permanence. La nuit, 1lssont seuls
dans toute 1 Tsine. C &st 1 8space de toute 1 Tsine que lesemployés s approprient de la
maniere laplus intense.

A TF, I TA travaille adeux equipes, mais non pas 22h. L 8quipe du matin travaille
de 6h a 13h36, et 1 €quipe d dpres-midi de 13h20 a2 1h12. Iy a d dutres ateliers qui
sutvent leméme rythme alors que d autres chaines travaillent a lajournee.

Ainsi qu Tl a éte mentionné, ITA a Nagano est a dominance masculine, ce qui
contraste avec d autres ateliers. L Gpposition entre masculin et féminin existe a TF
egalement, mais la frontiere est située ailleurs :elle se trouve entre conducteurs de
machine et personnel de maintenance. La plupart des conducteurs sont des femmes,
alors que la maintenance est composéee exclusivement d fiommes. Au Japon, la
maintenance est Intégrée dans la production. Ainsi laméme machine peut Induire un
type différent de division sexuelle du travail dans son usage.

Nous allons regarder du plus pres lacomposition des effectifsd TAaTN laguelle
se différencie a travers de beaucoup de details autant de 1 TA d Angers que du e de
| Tsine TN.

EffectifIAa TN

Total: 24
1 chef d atelier ( RYhomme)
2 sous-chefs d atelier (fuku-shunin) (hommes)
1 assistante réceptionniste
1 controleuse
19 operateurs (hommes)

Age

Chef d ateher: 32 ans
Sous-chef d atelier: 26 ans
Sous-chef d atelier: 38 ans
Assistante Receptionniste: 41 ans
Controleuse: 20 ans
Opéerateurs:

25 ans et moiIns: 8

de 26 a 35 ans: 6

de 36 a45 ans: 5
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Une autre caractéristique du groupe de FI1A japonals est que ses membres sont
relativement jeunes. Sur 19 operateurs, 11 ont 26 ans ou moins. Beaucoup d @ntre
eux sont celibataire, et vivent chez leurs parents. Quelqgues membres maries habitent
egalement chez leurs parents, car beaucoup de fils ainés restalent avec les parents
apres le marrage et forment un foyer ou cohabitent deux generations surtout a la
campagne.

Les opérateurs gagnent bien leur vie compares aux autres employes de 1 Tsine ou
aceux du méme age qui travarllent dans d autres entreprises de meéme rang. AInsi que
nous allons woir, Iks ne possedent pas une gqualification specifique en entrant dans
| éntreprise. De plus, IIn"y aaucune (etaucune revendication sociale de) correspondance
entre laqualification et le salaire. C &stessentiellement les heures supplémentaires et le
bonus qui expliquent la somme relativement importante qu Tls gagnent. S Tls sont
celibataires, 1lsconsomment tres peu, car plus que probablement 1bs vivent chez leurs
parents. lls n Ont guere le temps de dépenser non plus. Beaucoup d @ntre eux, et en
particulier les jeunes celibataires achetent des vortures dont le prix equivaut a un an de
salaire, ainsi que ldrdinateur personnel, le systeme hi-f1, etc. bref, des objets de
consommation qui vehiculent certaines valeurs et correspondent a un certain style de
vie. Ce mode de vie des jeunes hommes n est pas spécifique a TN. Bien au contraire.
Des facteurs environnementaux extraentreprise telsque | 1nstitution faniliale, lemode
de vie, sont ainsi mobilises pour laconstruction symbolique de 1&quipe d TA.

3.2. Qualification et division de travall

Le fart qgu M n ¥ ait pas le service de maintenance a TN signfie-t-1l que ses
conducteurs de machine ont laméme qualification que le personnel de lamaintenance
a TF? Examinons lascolarite et les expéeriences professionnelles des opéerateurs de TN.

N1veau scolalre

catégorie niveau scolaire Nb
Chef d atelier Universite 1
Sous-chefs d atelier Universite 1
Sous-chefs d atelier Lycée (Jusqu @ 18 ans) 1
Opérateurs secondaire ler cycle (Jusqu @ 15 ans) 5

secondaire 2eme cycle (Jusqu @ 18 ans):
Lycee genéral
Lycée agricole
Ecole de formation professionnelle:
un an apres le lycée géneral
Ecole d @lectronique (Jusqu @ 20 ans)-
2 ans d @niversite (Jusqu a 20 ans)
Assistante-receptionniste  Lycée généeral
Controleuse Lycée géenéral

N OO

R~ =
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Itinéraire professionnel8
Operateurs:

Hur't sont entres directement apres leurs etudes dont
un apres I &cole secondaire ler cycle
cing apres le lycee genéral

Un apres 2 ans d dniversite

un apres | &cole specialisee en électrigue

Cing viennent du secteur mécanigue dont
deux ont une formation secondaire
un du lycee agricole
un du lycée genéral
un de I &cole de formation professionnelle

Quatre étalent dans le secteur electrigue dont
un a une formation secondailre
deux du lycee genéral
un de 1&cole specialisée en electrigue

Un etartdans 13alimentation apres 1&cole agricole
Un étartdans les services apres | &cole secondailre

De méme que pour les autres ouvriers de TN, leurs niveaux scolaire ainsi que

leurs rtineraires professionnels sont tres divers. Quelques-uns d éntre eux or

education et de 1&xperience dans le secteur electror

Ique, mais laplupartn &n or

t une

t pas.

Apparemment, ce n &stpas acause de leurs expériences antérieures que les conducteurs
jJaponais sont capables d Integrer les taches attribuées au service de maintenance a TF.
lIs n"ont pas suivi de formation externe dans des Institutions specialisés depuis leur
entree a 1tsine non plus. Ces farts indiguent | Tmportance de | dpprentissage sur le tas

dans les firmes japonaises9.

A Angers la frontiere entre les techniciens et les conducteurs de machine est tres
nette. Ceci est dU au statut plus eleve de la connaissance de type general et abstrairt qui
peut étre transmis hors du contexte d ttalisation, et notamment a I &cole, et corrélati-
vement a la formation du groupe social d Tngenieurs et de techniciens. La categorie
d Tngénieurs existe au Japon également. Cependant, les Ingénieurs sontconsidérescomme
appartenant a un type de fonction plus qu @ un groupe social. Comme tl, i1ks sont
constamment confrontes a I Intégration de la situation concrete; d autres catéegories de

personnel ne possédant pas de formationd Tngénieur peuvent aussi assumer cett

3.3. Connaissance abstraite et connaissance contextualisée

o fonction.

Concernant lapromotion de lavaleur accordée au robot de manipulation du tube
cathodigue a Angers etau serviced TA aNagano, nous avons constate latendance chez

8. Ceci concerne uniguement leur travail immediatement avant leur entrée a TF.
9. Cecl s’appligue non seulement a TN mais plus genéralement aux entreprises japonaises.
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les Japonals a faire réference au mode d Ttilisation des machines plutdét qu dux machines
elles-mémes comme indicateur du “Aiveau”te 1 &ntreprise. Combiné avec | Importance
accordee a 1 dpprentissage sur letss, ce fart suggere une tendance de lacontextual 1sation
de laconnaissance et de 13bjet technique.

Regardons les facons avec lesquelles les servicesd TA aTF eta TN controle le
rendement afin de faire sortir la pratigue de contextualisation chez cette demiere. A
TN, au bout de 22 ou 24 heures de fonctionnement, chague machine doit permettre de
produire une fiche. L Indicateur retenu est le nombre de composants iInseres plutot que
le temps de fonctionnement de lamachine. Selon le discours des cadres, méme 9 la
machine marche tout le temps, 'y ades cas ou elle arrive a Insérer plus rapidement ou
plus lentement; cela depend de I3perateur. On repere donc le nombre de composants
Inserés. Ces chiffres mis en relation avec les conducteurs sont affiches jour apres jour
au sein de |3tehier, ce qui met les opérateurs en concurrence, en particulier ceux qui
utilisent laméme machine dans des différentes equipesl0.Ces chiffres sont valoriseés et
presgue mythifies. Car, bien qu affiche dans | aehiar, le tableau est caché aux personnes
de I&terieur. Il m a fallu insister pour pouvolr consulter ce tableau qui est considéré
comme revélateur de la compétitivite du groupe entier et donc, de ce fait, comme
confidentiel.

A TF, on gere les heures de fonctionnement. On ne note pas le nombre de
composants Inséres, mais le temps d @rét de la machine. L Objectif de |3atelier est
d atteindre 100 % de taux de fonctionnement. Ce qul nous Intéresse ia est lefartqu a
TF, on considere que lamachine travaillede laméme maniere etproduit laméme guantite
independamment de la personne qui 1dtilise, alors qu @ TN, son fonctionnement est
saisi dans les relations avec |0perateur. Ces temps d amet, bien que notés par les
operatrices ou operateurs, ne sont pas analysés. llIs servent essentiellement a
déresponsabiliser les operatrices(teurs) qui n dnt pas pu atteindre le rendement prescrit
a cause de l3arrét de lamachine, et contribuent ainsi a maintenir la frontiere entre les
conducteurs de machine et le service de maintenance. Quant au contenu du tableau de
nombre de composants Inserés a TN, 1l n @ été observee aucune analyse de chiffres. Il
sert a maintenir une pression sur les operateurs, pour la negociation du statut de
| &ntreprise et par conséguent pour lanegociation du prix de ITieure de travail.

A TN ainsi que dans beaucoup d autres finmes, J @ rencontreé des discours explicites
sur la non-creation du service de maintenance. “C &st aux opéerateurs a martriser leur
machine et a apprendre a laconnartre’’ le chef d atelier d TA expligue ainsi son refus
d Tne équipe de maintenance. De méme, lechef de la section de production reproche
aux specialistes d éntretien de: “fie pas utiliser les machines tous lesjours, et donc de ne
Jamais parvenir a les connartre de maniere aussi approfondie que les opérateurs.” Tes
discours indiquent que 13attitude générale icl est de considérer gue chaque acteur doit
elaborer sa connaissance a partir d Tine pratigque plutot que d TIntégrer un savoir deja
constitue, transmis par une Institution scolaire. Ou plus exactement, la connalssance
acquise hors contexte d Tsage n &st pas considéree comme etant suffisante. Cette

10. La performance individuelle n'est pas prise en compte dans le salaire, mais elle peut Influencer le
bonus et surtout la promotion.
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Importance accordée a la connaissance contextualisée suggere la participation non
explicitée mais reconnue des aspects sensoriels et donc |1ntégration du corps dans
| 3pprentissage. Le statutdu corps a coté de celul du “fental ” apparart ainsi etre pertinent
dans | 3nalyse de relations entre 1fiomme et lamachine.

3.4. La connaissance distribuée et le collectif

La relation a la machine comprenant les aspects sensoriels Intégrés dans les
pratiques quotidiennes rend I 3ppropriation intime, individuelle et presque de nature
privee comparee avec la relation caractérisée par laconnaissance decontextualisée et
dostraite. Ce genre de relation peut se trouver ailleurs, y compris en France. Elle s 8bserve
typiguement dans des situations artisanales, mais peut étre aussi rencontree dans des
environnements Industriels. Un ouvrier qui préserve jalousement des autres sa
connaissance de sa machine que lul seul sart utiliser avec une grande suotilite est un
phenomene bien connu dans 1Tsine. De maniere generale, ce type de situation va de
paire avec lahiéerarchisation du savoir representee dans larelation martre/apprenti. Dans
lecasde M Electrique, un grand groupe japonais d dppareils électriques et electroniques
ou J a1 realisedes recherches entre 1982 et 1984, on retrowvait effectivement des situations
analogues dans beaucoup d ateliersjusque dans lesannées 1960. I, ce qui a contribué
au changement radical a éte 1 Introductiond Tn programme d &valuation de performance
collectivellde lasociété W, une entreprise americaine avec laguelleM Electrigue a une
relationd &change.

La particularité de la situation contemporaine du Japon semble résider dans le
fartque laméme modal1te d dppropriation intime se tradurt dans une représentation de
la connaissance hétérogene et dans les reseaux de compétence. Dans I&xemple de la
relation a lamachine observée a TN, chacun sart que sa connaissance lul est propre,
specifique, et qu elle n 8puise pas tous les aspects de lamachine. On sart que d autres
ont eu contact avec la méme machine, a differents moments, et qu elle a reagh
differemment; ce n"est pas laune anomalie, mais une situation differente. Ainsi, ce type
de connaissance technigue a lapropriete d &xister a différents endroits sous des formes
multiples qui tendent a se compléeter: si un operateur doit aborder une machine qu T ne
connart pas, il fera appel a ses collegues, aux ainés, recours parfaitement accepte et
considére comme normal: ce qui est en jeu n &st pas une connalssance apbstraite mails
une relation “différenciée” bu “differentielle” avec lamachine.

Cette situation implique que | dpprentissage ne peut pas étre separe des relations
qu un nouvel opérateur construit avec d autres conducteurs d atelier ainsi qu avec les
autres employes de I&itreprise. A TN, lorsgu @n novice arrive, un tuteur, sélectionné
parmi les conducteurs, devient la personne privilegiée qui le guidera dans son
apprentissage, comprenant non seulement 13ssimilation de tache, mais egalement la

11. Ce processus accompagné de la formation des equipes de travail est decrit dans K. Sugita, “Le groupe
de travail dans I’entreprise japonaise”, Sciences sociales du Japon contemporain, Centre de recherches
sur le Japon contemporain, n. 7, 1985, pp. 97-114; egalement dans Démocratie et Entreprise, n. 4-5,
1986, pp. 7-14.
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formulation de problemes, un aspect important de son travail d autant plus que celui-ci
inclut la reparation et lamaintenance. Le nouveau era avec son tuteur, observant son
travail et sa facon de faire pendant que celui-ci lult foumit des explications etape par
etape. Lorsque I 3pprentis est mis dans la situation d &ssair, le tuteur se tiet a sa
disposition pour 1 3ider adiagnostiquer et a trouver lasolution aux différents problemes.
Toutefois, Wl n &stpas laseule personne aqui lenovice peut s adresser. En fart, presque
tout lemonde dans | atelierestdisponible pour lui. lai, 1 3pprentissage sur le tas apparalt
comme une affaire collective de maniere explicitée et reconnue. Des retards que le
novice peut accumuler sont éventuel lement redistribués parmi les autres machines de
méme type. Ainsi, son apprentissage implique lamobilisation des relations dont laprise
en compte est une partie essentielle du processus.

A TF, ainsi que nous lavons wu, les groupes sociaux sont plutot soudés par les
itinéraires scolaires et par lemetier qui sont des eléments extraentreprise. A TN, méme
a1 ces élements interviennent, les groupes sont constitués essentiellement sur labase de
la pratique quotidienne sur le lieude travail. Comme tel, lamicro-culture se développe,
imbriguée avec les réseaux relationnels et laconnaissance partagee.

4. Jusqu ou Peut-on Parler du “Culturel ”’?

Concernant le fond culturel d drdre plus géeneral qui esta labase des phenomenes
decrits et analysés dans les pages préecedentes, et en nous limitant a la situation
contemporaine, la contextualisation de la connaissance, 11nséparabilite entre
| Apprentissage (y compris laformulation de probleme) et les relations interpersonnelles
(participation collective dans le processus) me semblent relativement genéralisées au
Japon. Dans ce contexte, Wl est Intéressant de noter que 13n trouve le méme genre
d 8bservations dans la situation d Apprentissage des mathéematiques a I8colel?,
connaissance qui est, a priori, de nature aostrarte. Ainsi, selon J.W. Stigler et M. Perry,

Aslan students are given more opportunities for solving real-world problems, and Japanese
students, In particular, spend a far greater amount of time than do either Chinese or American
students engaging In reflective verbalisation about mathematics. We also found a greater reliance
on public evaluation of both the products and the processes of students’ problem-solving efforts.
In Japan the most common form of evaluation involved children putting their incorrect solutions
on the blackboard for all to see and then having the whole class discuss the nature of the error
and possible ways of correcting it...13

Cependant, le fart qu My a eu une transformation importante dans les années
1960 montre qu tne simple explication culturelle ne suffit pas, bien que certains eléments

12. Cultural Psychology. Essays on comparative human development, ed. by James W. Stigler, Richard A.
Shweder, and Gilbert Herdt, Cambridge, NY, Cambridge University Press, 1990.

13. James W. Stigler and Michelle Perry, “Mathematics learning in Japanese, Chinese, and American
classrooms” in Cultural Psychology. Essays on comparative human development, p. 351.
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culturels disponibles aun moment donné de I Tistoire solent toujours mobilises dans la
nouvel le constitution soclale.
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