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Economie et Organisation Administrative de I’Entreprise

L ‘organisation du travail dans ['entreprise:

N.B: Vous disposez de six documents.
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C'est ainsi que commenca le systéme taylorien d'organisation scien-
fifique du trovail.

Il était impatient de démonirer le bienfondé de sa theorie. Peu lui
importoit Enapeuu de ceux qu'il sacrifiait & I'application des lois qu'il
croyait inhérentes au progres industriel.

« Quand vous commencez une expérience, dans n'importe quel
ordre d'idée, remettez tout en question. Remettez en question I'exis-
lence méme de ce que vous désirez appliquer. Remetfez en question
les faits les plus simples, les plus évidents, les plus universellement
admis. Refoites lo preuve de foul. » Des régles de conduite héritées
des quakers américains [les capitaines deelg\lew Bedford élaient, en
effet, les pires exploiteurs de la chasse 6 la baleine).

C'était sa gloire de pouvoir dire qu'il n'ovait jamais demandé @ un
ouvrier plus que celui<i ne pouvait donner.

| a. Etant jeune homme, Fred Taylor avait-il des
| qui peuvent argumenter votre jugement. 7 &
| b. Est-ce que la dimension humaine pr.

¢. Pourquoi la négation de ce qui était

Taylor ? 1pt
is parait-elle indis

DOCUMENT1 [ L/F@j_«is 1.
 TAYLORETL'OST.

édispositions qui le destinaient & étre ingénieur en__dl!f ? Relevez du texte les passages

dispensabl dansh,sysfémemrfﬁt
o Pourguoi Tolor sondordiees ol t e dppameH NP - S Bhr 4l s d cropogyophes ofd schims ?

Il imagina un marteau-pilon améliofé, il slandordisa les oilifs
équiiemems. Il remplit les ofeliers d'etudiants armes'de.¢
raphes ef de schémos qui lobulaient et standardisoient touli
eux facons de faire une chose : o bonne et la mauvaise. lo'k
rendement accru, coll de revient plus bas, salaire plus elevé, plus
gros profit. C'est le Plan américain.

Il subdivisc lo tache du chel d'équipe en différentes fonciions : chef
de vitesse, chef de groupe, chef z‘éiude, chef de roulement.

A ses yeux, les ouvriers spécialisés @laient trop récalcitrants. |l leur
préférait le simple manceuvre prét @ faire ce qu'on lui disait. Si ¢'était
un ouvrier de premiére closse et qu'il fit un rovail de premiére closse,

Taylor était tout disposé

é G lui poyer un salaire de premiére classe

« la crise du toylorisme est souvent décrile en termes de rejet socio-
culturel du travail répafitif et ennuyeux, un rejet qui se manifeste par
. |'absentéisme, la rolation du personnel ou furn over (clesta-
dire la difficulté de stabiliser les individus sur leurs postes de travoil),
le sabolage, la mauvoise qualité des produits, la *flanerie”. Cetie
crise dutravail est réelle, et elle o un effet important sur la productivité
en affectant |'infensité du travail (le nombre d'heures par jour de iro-
voil effectif, pauses el lemps morts déduits) et, dons une moindre
mesure son efficacité. [...] De fait le toylorisme est entré en crise de
maniére plus globale et plus profonde que cette interprétation socio-
e ne pourrait en rendre comple. De maniére Irés sche-
malique, dons la mise en ceuvre combinée d'hommes et de machines
pour produire, le taylorisme @ fondamentalement joué pendani
frente.ans d'vn seul pour améliorer |'efficacité du travail (et
non son infensité]. D'vn colé, « le degré zéro de la qualité du travail
humain ». De l'autre, des machines de plus en plus perfectionnées
ol se condense 'essentiel du progrés technologique.

En effet, le taylorisme s'est volontairement interdit, dés le départ, d'in-
tegrer les avancées lechniques au processus de production sous lo

a. Par quoi se manifeste la crise du taylorisme ? 7Pt
b. Que signifie la phrase sovlignée ? 1 pt

¢. Comment le taylorisme aurait-il pu intégrer les avancées techniques au processus de pm&t}clfon ? ¢)f P F
d. Qu'entend I'auteur du document par « qualité » du travail ? ¢ b

RO L Ches T P

forme principale du trovail humain phs qualifié : plus qualifié au
niveau individuel [par le coractére évolué des taches confiees aux
ouvriers) et au niveau collectif (par la mailrise qu'une équipe de pro-
duction bien soudée et efficacement crganisée peut avoir de son tra-
vail et de son produil). [...] Il faut désormais jouer sur un autre clavier |
que le seul investissement matériel ; celui de la qualité du Iravail.
Celleci passe par la formation des salariés, I'organisation du collec-
fif de travail, lo mobilisation des réserves de savoir pratique du per-
sonnel, la conception d'équipements et d'oteliers ergonomiquement |
mieux adaplés. Un tel effort fonde une substitution inverse du mouve:
ment classique : le travail peut économiser le capital |...] Lo gestion
moderne vise donc & forger, au bureau et dans I'atelier, une nouvelle
culture, Lo fonction idéologique de I'entreprise dans la sociélé s'en
rouve fortement renforcée : la productivité doit légiférer sur |'en-
semble des rapports socicux dans |'entreprise et en dehors d'elle, et
au-deld, sur les rapporls internationaux. »

Philippe Messine, Liberté, égolité, modernité, Lo Découverte, 1986.
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Une fois directeur, il ﬁwN_o““ a
continué a étre obsédé par
celte unique précccupation de
pousser toujours davanfage la
cadence des ouvriers. Evidem
ment, ceux<i se défendoient, Il
s'opercut olors qu'il éfait géné
par deux obslacles - d'un coté il
ignorait quel temps était indis-
pensable pour réaliser choque
opérotion d'usinage et quels
procédés élaient susceptibles
de donner les meilleurs temps ;
d'un autre cété, I'organisation
de l'usine ne lui donnait pas le
moyen de combatire efficace-
ment la résistance passive des
ouvriers. Il demanda olors @
I'‘administrateur de |'entreprise
I'autorisation d'installer un petit
laboratoire pour faire des expé-
riences sur les méthodes d'usi-
ﬁim_ Ce fut I'origine d'un fro-
voil qui dura vingtsix ans, el
surtout il o découvert, oidé
d'une équipe d'ingénieurs, des
formules mathematiques don.
nant les rapports les nﬂcm econo-
miques enfre lo prolondeur de
o passe, ['avance et la vitesse
| des tours ; et pour 'application
I de ces formules dons les ate-

liers, il o établi desrégles e
cul permettant de lrouver ces
aﬂvo:m dans tous les cas parti-
culiers quijpouvaient se présen-
s_

Ces découvertes élaient les plus
importantes a ses yeux parce
qu'elles avaient un refentisse-
ment immedial sur |'organisa<
tion des usines. Elles élaient
toutes inspirées por son désir
d'augmenter la cadence des
ouvriers et par sa mauvaise
humeur devant leur résistance.
Son grand souci élait d'éviter
toute perle de temps dans le tra-
vail. Cela monire tout de suite
quel était 'esprit du sysléme. £
pendant vingt-six ans il a o
vaillé dans celte unique préoc-
cupotion, Il a concu ef organisé
Eoﬂms__éag_ le bureau des
méthodes avec les fiches de
fabrication, le bureau des
temps pour |'élablissement des
temps qu'il follait pour chaque
opération, la division du trovail
entre les chefs techniques et un
systeme parliculier de travail
aux piéces avec prime.

Simone WEIL, La condition ouvriére,
2 éd. Collection « Idées » Gallimard éd.

n.n.c&{e_::%cnorm__nn_an_.___. m.ww__...__ qow..oﬁmn_._:n
volonté d'augmenter les cadences ? .\%\
b. Quelles découvertes, Fﬁ& par Taylor, lui permeltent de ratio-

naliser le travail ? 4P

<. Que pensez-vous de la réaction des fravailleurs ? \«\K\

DOCUMENTY E 3

LA NECESSITE

Orangina o I'habitude des réa-
lisations industrielles de ce type
avec son unité d'embouteillage
de Fegersheim prés de Stras:
bourg, mise en service il y o un
an. « Dons cette unité, qui
exporte 20 % de <o production
nous sommes capables de pro-
ity de pefes s povon
répondre oux exigences
locoles ». Les ltaliens aiment les
bouteilles rondes, les Suisses
refusent les boites métal, les
Suédois préférent |'ol
les Allemands boudent les plas-
tiques.... Une vraie mosaique
car, pour pouvoir éire vendu
portou, il faut toute lo gomme
des conditionnements »,
explique le PDG.

ﬁ_ X .._.... § &
la produc

'cluminium,

LAMECANIQUE FORDISTE

La vision technique de Ford va
gagrer. Elle correspond @ une
stratégie induslrielle ob régne
une producfion de mosse, de
produits peu différenciés et
standordisés ; I'offre se pré-
sente sur des marchés caractéri-
sés par une relative pénurie ef
les consommateurs achétent
tous les véhicules disponibles.
La Fort T offerte en 1910 est
vendue 400 $ contre e double
pour les modeles concurrents
La spirale est lancée : prix
attractif, demande forte, chaine
amortie sur des grandes sér

américain. »

b. 1. Por
des activités ? ©) [
2. Quel nom prend ce

« Chez Ford en quelques mois, lo productivité par homme ovait
plus que quadruplé. En 1903, la Ford Motor Cie produit 1 708 voi-
fures, ce qui représente 15 % du marché oméricain. En 1912, la
production annuelle est passée 6 168 220,en 19146308 213 ef
en 1917 enfin & 730 000. Ford contrdle alors 50 % du marche

Lorenzi, Pastrée, Toledano, La Crise du XX* siécle, Economica

a. Essayez, en faisant une g.ntra?ﬂ&u du document, de
schématiser cefte mécanique fordiste. 0,y Pt
rquoi Ford n.z.hnovanns.ci intégration de la plupart

<. Résumez dans un fableau I'évolution de lo production de la
Ford Motor Cie et la part du marché américain E:Wwooamg__.

la productivite accrue permet
de servir la demande en déga-
geant un bénéfice suffisant.
Ford standardise ef integre lo
pluport des activités, de lo
matiére premiére ou produit
fini. Il achéte des mines de fer,
s'olfre des plantations d'hévea
tout bénéfice est bon @ prendre,
rien ne doit échapper au
constructeur. La standardisation
des piéces limite les stocks et
permet sur toul le ferritoire de
réparer les Ford T. Brel, le
consommateur est rassuré.

re ditigrotion? ¢11

ony
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Le groupe de production intégrant souvent la roto-
tion, I'élargissement et ['enrichissement est la for-

mule le plus souvent introduite.

mum&m({éMJ

% I.A RECHERCHE D'UNE PLUS GRANDE AUTONOMIE DE PERSONNEL

L'organisation traditionnelle ufilise le module de

base, reproduit au schéma 1, 4 tous les échelons
hiérarchiques depuis |'atelier jusqu'a la direction

ou descendantes

Schéma 1

générale. Sa caractéristique essentielle est de
centraliser les fonctions de coordination ef de
contrdle dans les

mains du supérieur 5'1, [...)

Toutes les communications officielles montantes

doivent passer par lui.

L'organisation traditionnelle

AChef d'atelier

Individus

Taches

9
<]

7]

W

b |
o

ou fonctions

Dans le groupe de production,
les trois premiéres fonctions sont
assumées collectivement par A,
B, C, D. Le contremaitre $'1
{schéma 2) garde sa fonction
de liaison. Déchargé des taches
quofidiennes de raparition indi-
viduelle du fravail, de coording-
tion inter-individuelle ef de
contréle individuel, le supérieur
§'1 peut développer ses compé-
tences fechniques et travailler
avec un horizon de temps plus
long. Il peut former ses collabo-

raleurs et les faire bénéficier de
sa nouvelle experfise technique.
Ce groupe est souvent appelé
semi-outonome dans les articles
etlivres, car il n'est responsable
collectivement que de certaines
taches -

- lo répartition du travail et de
ses fluctuations entre les indi-
vidus,

-la coordination du travail
entre les individus,

- le conirdle de lo production
globale du groupe.

Schéma 2

Le groupe de production

ABCD,.,
Opéroteurs

XYIW..
Taches + Taches enrichies
[contrdle qualité, réglage, elc.|

'Encyclopédie de gestion. Arficle de M. Georges TREPO - Economica

a. Quels sont les roles de §'1 dans |'organisation traditionnelle ?
b. Que devient le role de §'1 dans la nouvelle organisation ? oZ.>

. Expliquez ce que sont la rofation, I'élargissement et I'enrichissement des tdches.

La réalisation d'une plus grande |
aulonomie impliquerait que le
groupe ait :

]

~le contréle de I'appartenance
au groupe [recrutement, muta-
lion...),

-la possibilité de fixer les
objectifs de production a
moyen lerme,

- la possibilite de modifier les
méthodes de travail, voire les
machines.

/@

Contremaitre

b

25
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