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1. Diffusion des systémes de production avancés au Portugal

1.1, Secteurs et structure des entreprises

L'industrie portugaise se caractérise par les suivants aspects (cf.
LNETI/MIE, 1983; Rapport OCDE, 1984; CONSTANCIO, M. J. et al.,
1984; HILL, 1983; RAO-RODRIGUES, 1983, etc.):

— Industrialisation tardive, surtout depuis la décennie de soixante
avec l'intégration dans I'EFTA;

— Forte dépendance technologique et technique (énergie, pro-
duits alimentaires, biens d'équipement) avec un haut endette-
ment extérieur;

— Bas niveaux technique et de maitrise sur la technologie des
entreprises industrielles a coté de la pénurie en cadres techni-
ques, et au niveaux de développement et d’investissement at-
teint. Les bas colts salariaux pratiqués face aux partenaires
commerciaux ne pressent pas les entreprises a élever leur ni-
veau technologique;
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~ Specialisation basée sur des secteurs qui utilisent de préferen-
ce la main-d’ceuvre intensive et de bas colt comparé, ce qui a
rendu les industries traditionnelles compétitives (textiles,
chaussure, habillement, conserves, boissons, etc.). Actuelle-
ment il y a toute une série de facteurs tels que les restrictions
macro-economiques (fort endettement extérieur), la politique
restrictive, 'abondance de main-d’ceuvre non qualifiée qui con-
tinuent a pusser le Portugal vers ce type de spécialisation;

— Capital étranger (concernant 10-15% de I'emploi) qui est pré-
sent surtout dans les industries électronique, de confection,
extractive, chimique, de métaux non ferreux, de construction
électrique, matériels de transport, caoutchouc;

— Structure industrielle dualiste: d’'un c6té, des entreprises avec
une grande concentration de capital (raffineries de pétrole, ta-
bac, pate de papier, ciment, biére, construction navale, etc.)
qui sont apparues avec les grands projets d’industrialisation a
la fin des années 60, et d'autre coté, un ensemble de petites
et moyennes entreprises, qui dominent certains secteurs (ins-
truments optiques, mobilier, chaussure, matériels plastiques),
et sont aussi importantes a d’autres secteurs (industrie alimen-
taire, bois et cuir, arts graphiques, métallurgie de non-ferreux,
d’autres produits non-métalliques, vétement), réprésentant
62% de I'emploi dans lindustrie;

— Bas niveau de qualification de la main-d’ceuvre (presque la
moitié n'a aucune qualification);

— Faible dynamisme enraciné dans le traditionnel d’entreprise
(faible capacité entreprenante, relations hiérarchiques autori-
taires, gestion déficiente) et aggravé par la politique économi-
que restrictive;

— Systéme industriel peu organisé (faible développement de ré-
lations inter-industries et de sous-contractation);

— Structures institutionnelles et administratives inadéquates (ine-
xistence ou bas degré de concertation concernant les déci-
sions stratégiques, regulamentation excessive rigidité).

1.2. Secteurs produtifs ou l'on a introduit des systemes fléxi-
bilisants

La circulation des informations au milieu industriel et universitaire
a propos de la question de la diffusion de systémes technologiques
avancés est encore trés restreinte. Et portant, en 1983, un texte de
Helder Coelho (cf. COELHO, 1983: pp. 1618 et suivs.) nous rapporte
déja I'existence de deux robots au Portugal. Malgré tout on en pre-
voyait alors l'installation de cing autres. Aujourd’hui la situation a un
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peu changé, surtout avec l'introduction beaucoup plus élargie (quoi-
que globalement restreinte) de «iles» d’automatisation flexible dans
quelques entreprises.

Dans une enquéte que nous avons élaborée, et dont 'application
a commencé au début de 1986 et est encore en cours, on peut cons-
tater, dans un premier moment, que les entreprises qui ont introduit
des systémes robotisés sont toujours les mémes dés 1983 (toutes
les deux du secteur de Tindustrie métallomécanique, 'une situé dans
la région de Lisbonne et 'autre dans la région d’Aveiro). On peut tou-
tefois trouver d’autres entreprises avec des systemes CAO/PAO,
CAO et PAO. La plupart de celles qui sont renouvelées technologi-
quement utilisent des systemes de CN.

Ainsi, d’'un échantillon d’a peu prés 200 entreprises déja analysé,
environ 20% utilisent des machines automatiques de contréle de pro-
cés. Parmi les technologies des dévéloppées, a I'exclusion de I'ndus-
trie de procés, environ 35% des entreprises disent utiliser des machi-
nes automatiques ou machines de CN, et il n'y en a que 10% qui
utilisent des machines de CNC, CAO/PAO ou CAO seulement. |l faut
encore dire que cet échantillon est composé d’entreprises qui se sont
modernisées du point de vue technologique et/ou organisationnel ou
qui pensent le faire les prochaines années. Par conséquent, on peut
affirmer que lindice de développement technologique avancé dans
l'insdustrie est encore trés bas.

D’autre part, d'aprés les résuitats de cette enquéte, il parait que c'est
dans les secteurs chimigue, textile, métaliomécanique, plastiques et mi-
cro-éléctronique qu'il y a eu un changement technologique. Toutefois,
son importance globale dans la structure industrielle portugaise est
trés faible, quoique tendant nettement a augmenter. Mais on a besoin
d’études plus approfondies pour savoir si ce sont ceux-la (ou d’au-
tres) les secteurs ou se donneront les plus grandes transformations,
et lequels subiront des changements plutét tchnologiques et organi-
sationnels.

1.3. Entreprise avec des systemes de production avancés

Afin de recueillir des informations sur les circonstances et consé-
qguences de linnovation technologique dans les entreprises, et en
nous basant sur les résultats de I'enquéte ci dessus, nous avons
choisi quelques cas dans les secteurs qui paraissent les plus per-
méables: la métallomécanique et l'industrie de moules. Il nous a fallu
cette démarche a cause de linexistence d'études sur ce théme.

Cas 1 (métallomécanique, production d’outils agricoles er de
moyens de transport): Il s’agit d'une entreprises de dimension
moyenne-grande (531 travailleurs), qui a commencé son processus
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d’automation en 1982, et qui prétend encore implanter, quelques au-
tres réajustements, notamment avec I'introduction d’'un systeme CAO.

Cas 2 (Moteurs électriques): C’est aussi une moyenne-grande
entreprise (526 travailleurs). Un processus de rationalisation et d’au-
tomation de I'usine toute entiére, commencé en mai 1985, est encore
en cours. On y trouve des manipulateurs asservis et machines
«transfer», et aussi des robots mobiles de chargement et décharge-
ment dans les entrepéts flexibles, robots en postes d’injection (ro-
teurs e carcasses), machines a commande numérique, et d'autres
machines automatiques pour dépalettisation, tours et injection. On
peut dire qu'on est devant un SPF (FMS) relativement simplifié, car il
n'a pas de systéemes CAQ/PAO.

Cas 3 (métallomécanique, production de moules): Il s’agit d'une
grande entreprise décentralisée en unités specialisés (<holding»).
Elle a des fraisseuses et des tours de CN, des machines d'électro-
erosion et des centres de usinage CNC dans les diverses entreprises
du groupe, en plus d'un systéme CAO et d’un centre de formation
professionnelle commun a tout le groupe.

Cas 4 (métallomécanique, production de moules): C'est une
moyenne entreprises plus petite que les précédentes. Elle a com-
mencé & introduire des machines de CN en 1982 mais c'est a partir
de 1984 que le procés d'innovation technologique a connu une phase
décisive avec l'introduction de machines de CNC (électro-erosion et
machines-outils). On prétend, en association avec d’autres entrepri-
ses de la region e du méme secteur, acquérir u systéme CAO.

Cas 5 (métallomécanique): Elle a 95 travailleurs. On est en train
d'acquerir des machines de CNC et de CN dés 1982. L'entreprise a
encore un systeme CAO simple dans le secteur de Contréle de Qua-
lite et prétend acquérir prochainement un systéme CAO plus éficace
et développé en association avec d’'autres entreprises de la méme
region, notamment celle du cas précédent. -

Cas 6 (métallomécanique, production de moules pour les plasti-
ques): Il s'agit d'une petite entreprise constituée par ex-opérateurs
professionels de grandes entreprises, mais assez sophistiquée tech-
nologiquement, surtout pour ce qui est de plusieurs machines de
CNC en activité (machines-outils et de éléctro-erosion).

Cas 7 (métallomécanique, production de matériel de guerre et de
ligne blanche domestique): C'est une grande entreprise contrélée par
I'Etat, avec des nécessitées nettes de modernisation mais qui a seu-
lement quelques «iles» automatisées, surtout composées par machi-
nes de CNC. Elle fabrique des produits en grandes séries pour le
marcheé interne (ligne blanche de produits domestiques) et le marché
étranger (matériel de guerre).
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2. Raison de Fintroduction de systéemes flexibles

Les principaux objectifs de lintroduction de nouvelles technolo-
gies de production dans les cas étudiés, ce sont les suivants (par or-
dre d’importance):

Elever les niveaux de productivité;

Améliorer la qualité du produit;

Augmenter ou maintenir l{a quote du marché;
Flexibiliser techniquement;

Economiser en main-d’ceuvre;

Ouvrir de nouveaux marchés.

o0 pMLN~

Pour ce qui concerne I'ensemble de I'échantillon ci-dessous, les
objectifs des entreprises industrielles pour les prochaines 5 (cing) an-
nées, sont les suivants (aussi en ordre d’importance):

Augmentation de la productivité;
Croissance equilibrée;

Amélioration du niveau technologique;
Profit constant et equilibré.

PN

Comme on peut observer, I'objectif principal de l'introduction des
systémes flexibilisants de production est nettement /augmentation de
/a productivité et de la qualité. Ce qui est compréhensible s’il on
prend en considération leur bas niveau l'industrie portugaise. L’amé-
lioration du niveau technique des entreprises est I'un des principaux
moyens pour augmenter la productivité et la qualité des produits,
mais seulement quand elle s’associe a 'amélioration de I'organisation
du travail et de la gestion. L'objectif de la croissance équilibrée s’as-
socie presque toujours a la situation des entreprises dans les mar-
chés ou elles sont engagés (en cherchant a mantenir ou a augmen-
ter les cotes du marché, ou éventuellement, a conquérir de nouveaux
marchés).

Dans les entreprises ou I'on a déja introduit de nouvelles techno-
logies F'amélioration de la qualité est un des objectifs prioritaires, une
fois qu'il s’agit d'un critere de base de la compétitivité. L amélioration
au niveau technologique en tant qu'objectif a moyen terme dans ces
entreprises recouvre fondamentalement les cas ot il n’y a pas encore
eu des processus accélérés de modernisation technologique. Par
contre, dans les entreprises ou 'on a déja introduit des procés d’'au-
tomation le probléme ne se pose plus d’'une fagon si aigué. De toute
maniére cela signifie que la grande majorité des entreprises indus-
trielles portugaises prétendent — méme celles qui sont déja entrées
dans ce processus — effectivement procéder & d'importantes transfor-
mations technologiques dans les cinq prochaines années.
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Toutefois il y a aussi une autre sortie de raisons. Par exemple,
dans le Cas 1 (métallomécanique) — L'instalation d’un robot (en 1979,
avec 20 programmes pour le soudage de piéces d’outils agricoles),
se doit, en plus de /amélioration de /a qualité du soudage, a quatre
autres raisons explicites manque de soudeurs professionnels; refus
de plus d’'un poste (travail posté) par les travailleurs; inexistence de
chémage dans da région; forme des piéces a produire (mieux adé-
quates a un soudage robotisé).

Dans un autre cas, Cas 2 (Moteurs électriques), la décision des
postes & robotiser — a peu prés une vingtaine dans les diverses pha-
ses de production — a pris en attention, d’'aprés un dirigeant de I'en-
treprise, les aspects suivants:

— postes de travail monotones et dangereux;

— postes avec un taux excessif de piéces manquées, ou de
mauvaises qualité;

— postes classiques des robots et des manipulateurs (vitesse
d’exécution — par exemple, dans un poste robotisé pour l'injec-
tion, on parvient a gagner 35% de temps puisque diverses ta-
ches peuvent étre maintenant réalisées simultanément —,
charge et décharge de machines-outils, soudage, peinture);

— places ou la production est étranglée (cf. CASELLA, 1985:
p. 292).

3. Conséquences de I'introduction de systémes de production
flexible sur I'organisation du travail

3.1. Emploi
3.1.1.  Variation provoquée et prévisible du volume d’emploi;

On ne peut pas prévoir une transformation radicale du marché
de travail (division inter-secteurielle et structure d’'occupation et de
qualification professionnelle) provoquée par lintroduction de syste-
mes flexibles de production.

On ne peut pas attendre la diffusion rapide de systémes flexibles
dans l'industrie parce que les obstacles actuels (retard technologique,
absence de stratégie de développement industriel, manque de per-
sonnel qualifié, inadéquation du systéme d’innovation, colts d’innova-
tion éléves, entrepreneurs peu dynamiques, etc.) continueraient a se
faire sentir & moyen terme.

Des études diverses ont démontré que, si le systéme dominant de
développement technologique se maintient sans planification stratégi-
que, le volume d’emploi se réduira drastiquement a moyen terme.
Cela peut étre évité soit par I'existence d’une vraie planification stra-
tegique orientée vers le changement du systéme d’'enseignement et

180



de formation professionnelle, vers la démocratisation do milieu du tra-
vail et vers la modernisation technologique du pays, soit par la créa-
tion — a long terme — d’'emplois en amont et en aval des secteurs pro-
ductifs.

Par conséquent, 'augmentation prévisible du chémage (17% en
1990, environ 10% actuellement) se doit surtout au manque de dyna-
misme de la structure économique et non a lintroduction de l'auto-
matisation dans le secteur produtif. Cependant, on prévoit une haute
demande de techniques et de travailleurs professionnels (ces catégo-
ries professionnelles auront toutes les deux de sérieux deficits a
moyen terme). La demande de travailleurs spécialises — actuellement
en nombre adéquat— sera modérée ou méme basse, tandis que les
travailleurs non qualifiées, qui existent déja en plus, seront la catégo-
rie professionnelle la plus exposée au chomage.

Centains ertrepreneurs plus éclairés considérent qu’'un élevé ni-
veau de qualification technique de leurs travailleurs et gestionaires
est un facteur fondamental de la survie compétitive de I'entreprise
soit dans le cadre de la concurrence avec les industries américaine
et japonaise (sans tenir conte, par exemple, les économies issues de
l'orle du Pacifique, du bassin mediterranéen et de 'Amérique Latine).

Dans les entreprises étudiées, le volume d’emploi n'a pas subi
de changement substantie!. Il n’y a pas eu le licenciements et en cer-
tains cas on a méme fait de nouveaux contrats. Cela s’explique par
la phase de croissance ol se trouvent ces entreprises et aussi par le
fait que l'automatisation ne s'étend qu'a des secteurs limités. Avec
l'augmentation do niveau technologique la réduction des besoins en
main-d’'ceuvre est prévisible.

Toutefois, dans d’autres cas (secteurs de micro-électronique et
de verrerie), le fait que I'Etat n'a pas accompli les accords de viabili-
sation signés par lui-méme, les entrepreneurs et les syndicats a ré-
cemment provoqué des licenciements et des conflits laboraux. Ce fait
est aussi assez grave dans la mesure ou il discrédite la concertation
sociale en tant que moyen de résoudre les problémes d’'une fagon
participéé.

3.1.2. Caractéristiques de la main-dceuvre affectée.

Dans toutes les entreprises étudiées il y a eu une légére aug-
mentation de la proportion de techniques et de la main-d’ceuvre que-
iifiée et une réduction des spécialités sans que cela signifie un chan-
gement profond de la structure de qualification.

Tandis que dans quelques entreprises lintroduction de machines
CNC a entrainé une certaine promotion a ouvriers professionels,
dans d’autres cela n'est pas arrivé en conséquence des principes
d'organisation du travail appliqués.
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3.2. Implications sur l'organisation du travail

Dans les entreprises étudiées on a verifié I'existence de deux si-
tuations distinctes:

Situation A:  Automatisation dans un cadre organisationnel ou il
Yy a une separation rigide entre préparation, programmation et opéra-
tion. La programmation est faite exclusivament par les programma-
teurs ce qui ne permet pas lintervention des opérateurs «pour des
raisons d'éfficacité et de rigueur», vu que «toute intervention de la
part des opérateurs signifie la viciation du systéme» «affirmations de
I'un des entrepreneurs intervieuwés). Les options concernant le type
de machines et d’équipements sont faites sous cette optique. On évi-
te ainsi d’acheter des machines de CNC qui permettraient une plus
grande participation de I'opérateur a la programmation et on privilégie
les centres de usinage qui entrainent une séparation nette entre la
programation et I'opération. Ainsi, c’est le programmateur qui fait les
options, [l'opérateur n'étant que vérificateur et contréleur.

Les ouvriers professionels sont reconvertis en opérateurs — cas
2 —(a travers une formation de 15 jours dans leurs postes de travail)
ou alors, comme il est arrivé dans le cas 3 ol l'introduction des nou-
velles technologies a laissé de cote les travailleurs existants, on a en
recours, a la contractation au-dehors de I'entreprise.

Situation B: Automatisation dans un cadre organisationnel ou il
n'y a pas de séparation rigide entre programmation et éxecution. Les
opérateurs font les programmes les plus simples dans les machines
CNC et participent a I'élaboration de programmes plus complexes
(centres de usinage), comme il arrive dans les cas 4,5 et 6. Dans -
ces cas il y a eu une formation de 6 mois — un an dans les postes de
travail.

Il faut remarqué que les dirigeants de ces entreprises prévoient
que, avec l'évolution technologique (installation de CAO/PAQ) une
nouvelle structure de qualification apparait ou il ya une division entre
personnel trés qualifié (tecnhiciens et programmateurs) qui tend a de-
venir majorité (60%) et personnel peut qualifié (opérateurs) qui tend
a se réduire (40%). C'est ainsi prévisible I'intellectualisation de la
production d’aprés I'augmentation de I'éducation de base et par con-
séquent, le déplacement de 'axe de qualification dans les centres de
programmation. Toutefois, la politique & suivre dans les deux types
d’organisation est différente: alors que dans l'organisation du type A
on a recours a la contratation a I'extérieur, dans celle du type B on
y forme déja de meilleurs opérateurs (avec des connaissances de
programmation et de mathématiques) en programmation concernant
I'équipement a acquerir (CAO/PAO).
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Les opérateurs de CNC et de robots travaillent en petites équipes
(2-3 personnes) en régime de trois postes (travail posté). On ne dis-
pose que du nombre indispensable d’'opérateurs (nouveaux contrats
ou reconvertion). Ga peut provoquer des problémes pour ce qui est
le remplacer un opérateur absent. Par exemple, quand dans le cas 2
un opérateur de robots manque le travail, un autre s'occupe de deux
robots et il y a un suppléant qui a regu une formation adéquate aux
remplacements ou, en dernier cas, le chef d'équipe lui-méme prend
le travail.

Dans les cas étudiés, les opérateurs qui peuvent aussi programmer
se montrent contents de leur travail. Quand ils le comparent avec
leur travail antérieur dans les machines conventionnelles, ils se sont
d’'avis que:

— il exige un effort physique minime,

— il est plus varié,

— il est stimulant sur le plan intellectuel,

— il permet de profiter le savoir-faire traditionnel,

— il possibilite un apprentissage et un développement profession-
nel permanents,

— il permet une plus grande liberté de mouvement et des con-
tacts plus intenses avec les collégues.

On constate une certaine tension entre ceux qui s’occupent des
nouvelles machines et ceux qui travaillent avec les machines conven-
tionnelles.

Les opérateurs «vérificateurs» qui avant travaillaient avec des ma-
chines conventionelles se déclarent plus satisfaits quoiqu’ils n'éprou-
vent pas une identification si forte que celles des opérateurs «pro-
grammateurs». Dans le cas 2, par exemple, le travail des opérateurs
de robots apporte maintenant

— moins de fatigue,
— moins de danger (traduit en accidents...)
— plus grande liberté de mouvement.

Mais ils reconnaissent qu’ils essayent d'intervenir dans le systéeme
«en langant le programme en l'air» (interview a un opérateur). Cette
envie d’intervenir, ainsi que la réalisation de toute une série de ges-
tes traditionnels (superflus du point de vue du fonctionnement des
machines) s’expliquent par le fait que le contenu du travail devient
plus pauvre et qu’'elle ne s’accommodent pas a leur rble de «pres-
seurs de boutons».
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L'introduction de machines de CNC et de robots n'a pas entrai-
né —a quelques exceptions prés — le changement des principes d’or-
ganisation du travail.

Dans les cas 4, 5 et 6 les principes caractéristiques d’'un «systé-
me professionel» — tdches variées, initiative et autonomie dans leur
éxecution — propres a la fabrication de prototypes se sont maintenus
(mais on prévoit des changements dans le sens de la séparation en-
tre la sphére de programmation et préparation et la sphére d’'opéra-
tion). La formation de Cercles de Qualité visant une plus grande res-
ponsabilisation des travailleurs dans leur participation a la définition
des parametres de qualité est en cours.

Dans le cas 3 (production de prototypes, aussi) le systeme pro-
fessionnel ne se maintient que dans les secteurs productifs tradition-
nels. Dans les secteurs automatisés, linitiative et la décision appar-
tiennent toutes au bureau de programmation. Les programmateurs
agissent comme un groupe semi-autonome. On pense aussi a intro-
duire des Cercles de Qualité, car le probléme le plus grave de cette
entreprise, c'est la production manquée. D’autre part, on s’attend &
que l'augmentation de I'automatisation puisse résoudre le probleme.

Dans le cas 2 (fabrication de petites et moyennes séries) ou il y
a un niveau d'automatisation beaucoup plus haut, on y trouve une
organisation de travail classique. Ainsi, pas méme, les nouvelles for-
mes les plus simples, comme I'élargissement ou la rotation de ta-
ches, n'y existent pas, quoiqu’elles soit passibles d’étre introduites
d'une fagon simple et avec des résultats positifs facilement prévi-
sibles.

L'impact des nouvelles technologies entraine surtout une plus
grande rationalisation de I'organisation et de la gestion des entrepri-
ses ainsi qu'une plus grande attention a la communication, et non
dans la mise en pratique de nouvelles formes d’organisation du tra-
vail et de nouvelles méthodes de gestion.

Dans les cas étudiés, il y a eu en général les suivantes modifi-
cations:

— Definition ou rédefinition de I'organigramme. D’accord avec la
majeure importance des fonctions de planification, préparation
et contrfle de qualité on a crée des secteurs ou bureaux de
Planification, de Méthodes et de Contrdle de Qualité.

— on a établi des critéres plus rigoureux pour 'admission de per-
sonnel nouveau (surtout, avec I'exigence d’un minimum de 9
ans de scolarité).

— On a informatisé (ou on est en train de le faire) la gestion de
la production et le secteur administratif (en certains cas, avec
lintroduction de systémes burotiques).
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— Changement du rble de la direction qui doit surtout coordon-
ner et «former plutét que superviser». On s’appergoit d'une
certaine inadaptation a ces nouvelles fonctions chez les chefs
d'atelier qui du point de vue des dirigeants engagés au chan-
gement «tirent a leur fin».

— Augmentation du réle de la communication qui a été jusqu'a
présent ignorée ou envisagée moins attentivement. Dans les
cas étudiés, on reconnait que lintroduction de nouvelles tech-
nologies exige la coopération entre les diverses secteurs qui
deviennent beaucoup plus dépendants les uns des autres. Et
par conséquent, plus on établira la communication entre eux,
moins on commettra des erreurs.

3.2. Type de formation technique professionnelle.

La formation technique professionnelle dans les cas étudiés est
faite fondamentalement dans I'entreprise et dans le poste de travail
(seulement dans Cas 3 [moules] existait un Centre de Formation pro-
pre). Toutefois, le contenu des cours de formation est en général éla-
boré par les entreprises qui fournissent la technologie, c’est-a-dire
que ce sont celles-ci qui transmettent leur «know-how» spécifique
aux techniques de I'entreprises acheteuse, et ceux-ci ensuite, trans-
mettent les connaissances aux opérateurs des machines.

Normalement la durée des actions de formation dans le poste de
travail est d'environs 6 & 8 mois pour les machines de CNC et de 15
jours @ 1 mois pour les robots.

4. Recherche sociale et applications possibles

L’application de nouvelles formes d’organisation du travail et de
nouvelles méthodes de gestion est trés restreinte dans 'industrie por-
tugaise. Elle parait s’épuiser avec la mise en oceuvre de Cercles de
Qualité.

En plusieurs cas étudiés nous avons constaté une confiance dé-
mésurée dans les nouvelles technologies et en méme temps une cer-
taine ignorance des facteurs psycho-sociaux en tant que facteurs
d'éfficacité économique. Cette mentalité se manifeste clairement
dans le fait que dans les entrepises observées, la technologie !a plus
avancee fonctionne dans le cadre d’'une organisation de travail typi-
quement classique. Dans d’autres cas ou il y a une certaine preocu-
pation envers I'environnement du travail et une certaine motivation,
cela ne s’insere pas dans une stratégie organisationnelle, il s’agit plu-
tot de quelques chose de spontané relevant de la personalité de I'en-
trepreneur.

Il est urgent de réaliser des recherches empiriques concernant
les conséquences socio-économiques de telle situation (colts cachés
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de I'absentéisme et du manque de Qualité, etc.) et de chercher de
nouvelles formes organisationnelles (surtout celles qui facilitent I'intro-
duction de systemes flexibles de production). I s'agirait essentielle-
ment de développer des technologies sociales adéquates basées sur
la connaissance de la réalité socio-culturelle du milieu industriel (pro-
fil des entrepreneurs, motivation des travailleurs, environement socio-
culturel, etc.).

Le développement de technologies sociales adéquattes présup-
pose:

— l'entrée des scientifiques sociaux dans les cadres des grandes
entreprises pour y réaliser des recherches concernant les as-
pects socio-organisationnelle et participer 4 des procédés .
d'innovation qui n'oublient pas linteraction entre innovation
technologique et innovation socio-organisationnelle;

— la création d'institutions de recherche sociale orientées vers le
developpement de technologies sociales et vers le soutien
des entreprises (surtout les PME’s) pour ce qui est de la for-
mation, l'information et les actions d'intervention:;

— lintégration de scientifiques sociaux dans les instituts orientés
vers le soutien technique, financier et de formation des entre-
prises industrielles,

le developpement de la recherche interdisciplinaire {équipes
dans les entreprises et instituts de recherches et développe-
ment des rapports Université-industrie).

Toutefois, il faut avant tout une sensibilisation aux aspects psy-
cho-sociaux, ce qui exige:

— une formation adéquate de tous ceux qui interviennent dans
le monde du travail (ingénieurs, économistes, gestionnaires, mé-
decins du travail, parmi d’autres);

— actions de formation et de divulgation de la part des associa-
tions syndicales et patronales sur des probléemes concernant
l'organisation du travail, les nouvelles technologiques, les
nouvelles formes de communication-concertation. 1l y a trés
peu d’actions de ce type au Portugal (Cf. BIT, 1985).

Sans une sensibilisation a lmportance des aspects socio-organi-
sationnelles, on pourra dificilement s’y attendre a la reconnaissance
de la nécéssité des technologies sociales et de la avalions des nou-
velles technologies d'aprés des critéres sociaux. Par conséquent,
il sera aussi dificile que linnovation technologique soit faite dans
un processus qui intégre le aspects techniques, sociaux et écono-
miques.
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RESUME

On prétend analyser quelques aspects des implications sociales de lintroduction
des nouvelles technologies flexibles dans I'industrie portugaise. On commence par une
bréve caractérisation de cette structure productive, et aprés on indique les secteurs ou
existent des systémes technologiques avancés (CNC, CAD/CAM, robots). Ensuite, on
analyse les incidences sociales des nouvelles technologies, par I'étude de quelques
cas, soulignant particuliérement le volume de 'emploi, la structure des qualifications,
l'organisation du tavail, le type de formation. On présent deux situations distinctes:
I'une s'inscrit dans une organisation classique du travail, el I'autre développe certains
principes caractéristiques d'un systéme de métier. Finalement, on indique le role que
la recherche sociale peut jouer dans un processus d'innovation qui intégre les aspects
techniques, économiques et sociaux.
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