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Raisonner sur les épingles, I exemple de Adam Smith sur la division du travail

Jean-Louis Peaucdle

Professeur de gestion
Université de La Réunion

Résumé : Dans laRichesse des Nations, Adam Smith convainc son lecteur del’ intéé deladivisiondu travail
par lebias de ' exemple de la fabrication des épingles. || compare une maniére de produire en 18 égpes et une
référence atificidle Laproductivité rédle est 240 fois supérieure a cdle de la mé&hode i maginée comme
repoussoir. Ce raisonnement n’ est pas sérieux. Adam Smith aurat pu trouver dans la documentation disponible a
son époque une référence plus crédible, avec un effet deladivision du travail maindre mas net. L’ Encycopédie
de Diderot décrit adeux reprises cette fabricaion en France. Un des atidles est tres détallé Enl’ andysant, on
voit que I avantage de ladivision dutraval porte sur le prix de revient qui dminue grace aux différences de
sdaires entre les divers postes. De plus | a fabrication a é&é déportée en province & dle profite des bas sdares
des ouvriers qui complétent un sdare agricole. Un autre effet est lié alatalle deslots. En travallant sur
plusieurs éuingles alafois, on oktient une forte productivité sans cadence infernd e Cette andyse des textes de
I” époque montre ansi |’ action d autres mécanismes qui forment I’ intéré& deladivison dutravail.

Mots dés : Adam Smith, divison dutravail, fabrication des épingles, sdaires, |as, machines.

Reasoning about pin-making,
the Adam Smith’ s example on the division of labour

Abstract: In TheWedth of Nations, Adam Smithillustrates the importance of the division of labour with an
example of a pin making enterprise. He compares an 18-step production process with an atificid benchmark.
Measured productivity is240 times tha of the benchmark. This reasoning isnegligent. Adam Smith could have
found more credible, dthough less spectacular examples in the literature of his time Diderot's Encyd opaedia
twi ce described this production approach in France. One attid eis quite detailed. T he benefits from the division
of labour are the cost gains due to wage differences between the different steps. Furthermore, manufacturing was
ddocdised to rurd areas where lower cost labourers work ed to complement afarming income. Another
influenceis lot size Large productivity gans are visible when severd pins are worked on a the sametime The
andysis of historicd texts shows how other factors aso encouraged the division of |abour.

Key words: Adam Smith, division of labour, pin making, wages, batches, machines

« Il a &é dit que le premier chgpitre de la
Richesse des Nations qui traite de la divison du
travall est sans compaason le plus céébre, si
souvent reproduit, s communément lu par les
enfants & dont on se souvient si bien ». Cete
phrase est ledébut d’ un aticde de Sdim Rashid en
1986. Il cite un commentaire de E.G. Wakefidd
paru dans |’ édition de 1843 de The Wealth of
Nations. Lathéorie avancée est cdledel’ influence
de I’organisation du travall sur « la puissance
productive du travail » (la productivité du travall).
Cdled augmente quand on accroit la division du
travail. Ce sont des problémes techniques, voire de
gestion, qui ont une conséquence économique.

Dans ce premier chapitre, Adam Smith décrit la
division du traval au travers de I’ exemple de la
fabrication des épingles. La construction de cette
patie patant de I’exemple pour génédisar est
particulierement frappante & dle a fat sans doute
beaucoup pour le succés du livre. Cependant cette
ouverture brillante méite d’ &re examinée de plus
pres. Le rasonnement est-il rigoureux ?

Adam Smith illustre sa loi e I' exprime tout
aussitét dans sa géné&dité Au moins un fat est
conforme a lathéorie, la fabricaion des épingles.
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Cette démarche d' induction a patir d' un seul cas
est peu habitudle dans les sci ences économiques.
Est-dle bien fondée? Est-dle au moins menée
rigoureusement ? Louis Sdleron rapporte les trois
rasons avancéss pour |'augmentation de la
productivité et il ne retient que la mécanisation
comme ayant une influence notable 1l condut « Il
observe bien; il rasonne tré&s md » (Sdleon,
1973, p. 26). Ce rasonnement mérite donc d’ é&re
examiné en déal. Mas il ne faut pas fare
d’ anachronisme. C’ est a partir des connai ssances de
I’ époque qu'’ il convient de proposer des critiques et
non pas a patir de nos théories actud | es.

Le raisonnement type qu’ il veut construire est le
suivant. Il existe deux maniéres différentes de
produire le méme bien. Ces deux modes de
production divisent le traval différemment. Quand
le traval est le plus dvisg la productivité est la
plus devée |l est évident que ce raisonnement sur
un cas n' &ablit pas lagénédité delathéorie mas
cda fixe une référence méhodologique pour
multiplier ensuite les exemples ; & si les exemples
sont nombreux, on pourra invoquer une générdité
de la théorie L’'exemple de la fabrication des



épingles est exemplare pour les observaions

ultérieures.

Cete ambition padt rigoureuse, mas
ma heureusement dle est md appliquée. On vatout
d’ @ord montrer quel serait un raisonnement correct
e comment Adam Smith s en écate L’ exemple
des épingles paat dors beaucoup plus comme un
effet rhéorique. Le lecteur atendance ay adhérer
parce qu' il acceptelathéorie Lavéracité perque de
la condusion justifie e ra sonnement.

Un rasonnement convangquant a partir de
I’exemple de la fabrication des épingles &ait-il
possible avec les sources dont Adam Smith
disposat? Cest une sorte que de défi de
reconstituer une exploitation des textes du 18°
siede qui soit pus rigoureuse sdon les criteres
actuds. Cdasaatenté ci-gores.

Enfin, la description fate pa les
encydopédistes sur la fabricaion des épingles
montre d’ autres aspects essentiels pour constituer la
compéitivité de cette production. On les indique
ensuite pour montrer la complexité de I’ influence
de I’ organi sation des processus productifs.

1 Lesfaillesdu raisonnement de
Adam Smith sur lafabrication des
épindes

1.1 Leraisonnement idéd

Adam Smith veut comparer deux modes de
production du méme bien. 1l dispose du cas de la
fabrication des épingles déorite pa  les
encydopédistes francais, avec une division du
travail. Mas il manque une situaion de réérence
Cette situaion de référence, avec une moindre
division du traval, doit é&re rédle Or, le
fonctionnement du marché limite les écats pouvant
exister entre les situaions rédles de production
d’'un méme bien. Quatre situations de référence
sont possibles: une production a une époque
antérieure, une production a la méme époque avec
des sdaires inféieurs, une production ala méme
époque avec un marché protégé, une production ala
méme époque en voie de disparition.

Si on compare le mode de production a deux
époques différentes, la premiéce maniére de
produire ayant &é remplacé la deuxieme, cdled
est probablement meilleure Du point de vue
économique €le permet de produire a prix moindre,
si les sdares n'ont pas changé Elle consomme
moins de man d’ cauvre. Elleprésente une melleure
productivité. Si ce néat pas le cas, cete
organisation initide de la production persisterait.
C’ est cette comparaison diachronique que tente de
restituer Adam Smith.

Il est aussi possible de comparer deux
productions se fasant a la méme époque sur le
méme marché Les prix de vente sont donc les
mémes. Les écats de productivité sont compensés
par des écats de sdares. Le prix de revient est
similare Les deux modes de production peuvent
ans coexister. En observant, ladivision du travail,
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les écarts de productivité et les écarts de sdareon
peut avoir une bonne illustration de la théorie que
Adam Smith veut conforter. Il ne peut pas imaginer
cette solution parce que, pour lui, tous les sdaires
ouvriers sont égaux, égaux au minimum vitd, au
sdare de subsistance, juste ce qu'il faut pour
survivre & se reprodui re. Dans ces conditions, les
écarts de sdare ne peuvent pas exister.

Une troisiéme situation de comparaison permet
d observer des productions sur des marchés
séparés. Les droits de douane ou les fras de
transport ou toute autre disposition empéchent que
le produit passe d’un marché dans |’ autre, magré
des écats de prix. Les deux modes de production
peuvent donc exister alaméme éooque magréles
écarts de productivité. Avec le méme sdare, le
sdadre de subsistance, ladivision du traval permet
de produire a melleur prix. Le codt de la man
d’ cauvre &ant la composant e essentidle du prix. La
loi peut &re montrée par comparaison de ces deux
situations contemporaines, sur des marchés séparés.

Dans le quariéme cas, on exploite une situation
de transition. Un mode de production plus productif
remplace le moins productif, la division du traval
s accroit. Mais le mouvement n est pas indantané.
Les deux organisations subsistent parce que les
évolutions sont lentes. On observe ce moment
transitoire ou une organisaion du traval émerge et
une autre disparait. Laproduction avec division du
traval s'instdle A I'issue de cette période, dle a
fat disparditre |’ autre
1.2 Unesituation de référence

artificielle

Pour ce rasonnement idéd, Adam Smith
construit un repoussoir ala fabrication des épingles
déoite pa les encydopédistes francas en 18
opéations. |l propose une autre situaion de cette
méme production qui serat plus ancienne Il se
situe dors darement dans le schéma de
comparason a des époques différentes. L’ une sans
division dutraval I' autre avec un travail divisé

Fort habilement, Adam Smith commence pa
cette situaion de la production dans le passé Le
lecteur ne sat rien de la maniére dont on fabrique
les épingles. Il est pré& a accepter toute proposition
de I’ auteur. La situaion de référence énoncée est
située dans un passé mythique, avant ladivision du
travail. Adam Smith met en scéne un ouvrier sans
formation. Il sagit de projeter le lecteur dans ce
rle Et le lecteur nesait asolument pas comment
se fabriquent les éingles, il nen feat
catainement pas une, ni par jour N par an.

« Un homme qui ne serait pas fagconné a ce
genre d' ouvrage, dont ladivisiondu traval afat un
méier paticulier, ni accoutumé a se servir des
instruments qui sort en usage, dont I'invention est
probablement due encore ala division du travail,
cet ouvrier, quelque adroit qu'il fut, pourrait peut-
ére a peine fare une éingle dans sajournée &



catanement il n'en ferat pas une vingtaine »
(Richesse des Nations chagpitre 1, Livre 1).

Lestyledu texte est remarquable. L’ expression
« dvision du travall » gppardit deux fois dans la
méme phrase, comme une incantation, un marqueur
d'une sépadaion entre deux époques. Or la
conviction du lecteur est obtenue surtout par | e fait
gu'il s agisse de novices. Lasituation est tad ement
atifiddle Jamas ces personnes produisant 1 a20
épingles par jour ne pourraient vivre deleur travail.
Elles auraent quitté le méier depuis longtemps. La
situation de référence est irrédle

L’ incantation reprend gores la description de la
febrication sdon la division du traval, avec une
productivité de 4800 épingles par jour & pa
personne. « Mass'ils avaent toustravallé apat e
indépendamment les uns des autres, s'ils M avaent
pas éé fagonnés a cette besogne particuliére,
chacun d'eux assurément n'eut pas fat vingt
épingles, peut é&re pas une seule» (Richesse des
Nations chapitre 1, Livre 1). Adam Smith parait
revenir a la situation des novices, & pourtant il
parle des professionnds. Il fat semblant de croire
gue les ouvri ers réds sera ent aussi mahabiles que
des débutants s'ils avaent a effectuer | a fabrication
globde Or, ils feraent trés vite au moins I’ &ape
dont ilssont chargés dans la fabrication divisée

La situaion de réféence se place dans
I"imaginaire Lelecteur y croit en fonction d’ effets
rhétoriques. Adam Smith lui enjoint atificidlement
de fabriquer des épingles. Il N en satrien & accepte
fort bien que sa performancey soit médiocre. Alors
toute situation rédle serat melleure, avec un
ouvrier compéent par exemple Mas Adam Smith
veut vendre |’ effet de la division du travail. Il ne
retient comme différence entre les situaions que cet
aspect |3 dors que lui-méme a parl éd' un écat de
formation.

Adam Smith aurait mieux respectélelecteur en
lui présentant la fabrication divisée en premier.
Mais surtout il lui aurat fdlu trouver une deuxiéme
situation rédle de production des épingles. La
production par une seule personne se situe-t-dle
dans le passé? Il aurat fdlu un peu plus de
documentaion historique ou archéologique pour
I’ afirmer. Tout cdamangue.

Donc Smith compare une situation avec division
du traval et productivité connue a une situation
atificidle ou il avence des chifffes de
complasance au sujet de la productivité La
comparai son rigoureuse des deux situations devient
dors asurde On peut toujours comparer une
situation rédle a une situaion inventée et
« démortrer » nimporte quoi. Cete forme de
rhétorique est utilisée souvent. Elle nest pas
rigoureuse pour autant.

1.3 La productivité proportionndle a
ladivision du travail

Smith va un peu plus loin Non content
d énoncer une loi quditative, il la renforce d' un
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aspect quantitaif. « La division du traval [...]
améne un accroissement proportionnd dans la force
productive du traval ». Si on comprend bien, un
processus productif divisé en 8 &apes aurat une
productivité double de cdle du processus qui
produit le méme bien en 4 é&gpes. Il est dar
gu’ Adam Smith recherche un effet stylistique. La
proportionndité est une expression mathématique.
Prenant une forme mahématique, |a dépendance
entre la division du traval & la productivité parait
comme une loi encore plus séri euse, inattaquabl e
La mathématisaion d une théorie &at dga une
rhétorique, un effet pour convancre.

Cete forme quantitative de la théorie est fort
érange. Si dle &ait vraie, un patron n’ aurat jamas
deux ouvriers a fare lamémetéche. Il diviserat le
travall au maximum permis pa ses volumes de
production (son marché). Deux adiers concurrents
situés dans laméme ville aura ent toujours inté&ré a
fusionner. Ayant plus de volumes, ils pourraent
diviser encore plus letraval. Cette théorie introduit
des économies d’ échdle dans tous les processus de
man d ocavre Elle viendrait laagement perturber
tous les marchés concurrentids. On connéit |e casse
téte que ces économies d éhdle posent aux
économistes libéraux au sujet du fonctionnement
des marchés.

Le plus fort est que cette théori e quantitative du
lien entre ladivision du travail & laproductivité est
contradictoire avec les données dont Smith
disposat. Dans la Richesse des Nations, 10 ouvriers
ont une productivité de 4 800 épingles par jour e
par personne. Dans Lectures on Jurisprudence, 18
personnes ont une productivité de 2 000 épingles
par jour & par personne. Queleincohérence avec la
théorie! On peut méme gouter qu’ auparavant le
méme traval é&at divisé en 25 é&apes d grés
Chambers (atid e « Pin» de Cydopaedia en 1728).
Ce procédé de fabrication encore plus divisé &ait
plus ancien, d’ gores la date des sources et il aurat
éé abandonné Donc sa productivité devait y ére
moindre. Voila des informations contradictoires.

Trois situations: 25, 18, 10 &gpes. Mas une
productivité qui augmente au fur & a mesure que
les égpes sont moins nombreuses. Ce sont les
informations dont dispose Smith. Il est curieux qui il
en déduise uneloi inverse e qu'il veuille méme lui
donner force quantitaive Son rasonnement
ressembl e & une imposture.

1.1) Lesrasonsdel efet deladivision du
traval sdon Adam Smith

Une derni ére observation peut é&re fate sur ce
rasonnement par |'exemple Parassant avoir
« démortré » sa théorie en I’ ayant illustré Smith
entreprend de donner | es raisons qui fondent saloi.
Ces raisons sont avancées en fonction du « bon
sens» e dles paadssent convancantes:
« accroissement de |’ habileté chez chague ouvrier
individudlement », « épargne du temps qui se perd
ordinarement quand on passe dune espéece



d ouvrage a une autre», «invention d un grand
nombre de machines qui fadilitent et dbrégent le
traval ». Mas on est passé par un exemple, il faut
le continuer. En quoi ces rasons sont-dles a
I" cuvre dans I’ exemple ? Smith neledit nulement,
dors que cest sur I’exemple gu' on pourrat
comprendre comment la division du traval opere
rédlement pour augmenter la productivité. Si ces
raisons éaent universdles, dles seraent al’ cavre
dans le cas de I'exemple Elles restent abstraites,
dans I’ exemple comme dans la générdité

1.2) L’ exemple comme rhé&orique

Le rasonnement de Smith sur la division du
travail est donc peu rigoureux. Il compare une
situation rédle avec une situaion construite pour
les besoins de la cause, il condut a une loi de
proportionndité contradictoire avec ses données, il
postule des causes a sathéorie sans examiner si ces
causes sont al’ cauvre dans son exemple. Beaucoup
d’ imperfections dans ce raisonnement. Pourtant, le
lecteur ne met pas en doute la dite loi et il est
iconod aste de relever ces imprécisions.

L' gopd al’ exemple constitue un puissant effet
de rhé&orique, connu depuis I’ antiquité Dans un
discours abstrait, tout a coup le lecteur voit du
concret. Il sy raccroche 1l suffit de rendre
I’ exemple tout a fait rédiste pour qu’ on croie qu'il
s agit de la rédité dleméme. Et s'il s agit de la
redité, dors la démarche est scentifique
inataquable. Quoique ce procédé soit fréquent, il
N’ en est pas moins condamnable quand I’ exemple
est atificid.

L’ exemple constitue de plus un excdlent moyen
pédagogique. Le lecteur comprend bien. Ce qui a
éé compris est considéré comme vra. Le lecteur
adhére a la théorie exposée La productivité est
« proportionndle» ala divisiondutraval.

Eventudlement, le lecteur pourrait avoir un
Iéger doute en examinant les conséquences. Si on
considére que la loi est exacte, en augmentant le
nombre d' &apes, on peut toyours augmenter la
productivité. Donc, il faut diviser les processus de
travall jusgu'au point maximum, dépendant du
marché Ce point est ateint quand jamas deux
personnes ne font la méme chose. Chacun est
spécidisé sur unetéche e ne fat que cdlel § toute
savie Un l&ger retour ala rédité montre que ni
I’industrie du 18° siede ni cdle du 21° siede ne
sont conformes al’ équilibre résultant de laditeloi.
Les 3 000 épingliers qui produisent | es épingles en
France auraent du se répatir le travall en 3 000
opé&aions !

Adam Smith savat qu'il existait unelimiteala
division du traval, gommée pa la forme
mathématique de sa théorie Dés le deuxiéme
paragrgphe de la Richesse des Nations, il tente de
justifier | e choix des épingles. Il écate a justettitre
les manufactures ayant une petite production
unitaire. Il écate aussi les manufactures ayant une
production « destinée a fournir les objets de
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consommation de la masse du peuple». Laraison
en est érange Le traval demande tant d’ ouvriers
gue la spécidisation se fat entre atdiers. Dans un
méme adier, «les ouvriers [sont] employés a une
seule branche de I’ ouvrage ». Il pense naturd lement
al’industrie textile lagrande industrie de |’ époque.
Tous les ouvriers d’un méme adie font la méme
chose Il y n’aplus dedivision du traval entre eux.
C'est contradictoire avec la théorie. Adam Smith
ayant « démontré» sa loi sur un exemple omet de
revenir aux autres exemples potentids qu'il avait
écartés.

Et pourtant, la divison du traval parat
recommandable e son effet sur la productivité
parfatement é&dbli. Depuis plus de deux siéd es,
bien des choses ont é&é dites sur cette « loi ». Elle
est peut érevrae masdle n'apas &é montréesi
correctement qu’il le semblait.

Ces dé&auts du rasonnement sont-ilsinévitables ?
Compte tenu desinformations dont Adam Smith
disposait, pouvait-il mieux conduire son
rasonnement ? Que aurait ééle raisonnement
gu'il aurait pu fare e qu'il N apas mené? On va
utiliser les sources du 18°siéd e pour effectuer ce
ral sonnement plus rigoureux.
2 Laproductivité danslafabrication
des épinges

La production des épingles en France au 16°
sisdde &at fate & Paris. A patir du 17° si&de, les
éoingles paisiennes viennent de Lagle en
Normandie. Cette ddocdisation ne peut s’ expliquer
que par un colt de fabrication moindre La
fabrication y &ait rédisée en multiples opérati ons.
Donc, le colt de fabrication y &at moins éevé
gu’ aPais. C é&ait dl aux écarts de sdares entrela
cgpitde e laprovince, écarts connus d’ Adam Smith
e signdés dans |a Richesse des Nations. C’ &ait da
aussi au mode de production. Les artisans épingliers
paisiens probablement la totdité des égoes de
fabrication. Quele &at laproductivité ? Savary ne
ledit pas mas il donne une indication précieuse sur
le « chef d’ cauvre ».

Le chef d' cauvre des épingliers consistait en la
fabrication d' un millier d' épingles, devant un jury
de maitres. |l est probable que cet examen se fasat

en une journée Une demi-journée pour la
fabrication e une demi-journée pour les
véificaions de qudité pa le juy e les

ddibéaions. On pavient a une productivité
d’ environ 2000 épingles par jour. C é&at une
situation d examen. La productivité hors situation
d’ examen éat probablement un peu différente
Cette productivité approximative est suffisante pour
| e rai sonnement.

! 18 opéations seon Delare dans I’ atide

« Epingle» del’ Encyd opédie Diderot, 14
opérations sdon |’ aticdle« Epinglier » de Perronet
dans laméme encydopédie



Les deux situations de production existent ades
moments difféents. La premiere est cdle des
atisans de Pais, au 16° siéde, rédisant toutes les
égoes. llIs produisent environ 2 000 épingles pa
jour. Ladeuxieme est cdle des épingliers de Laigle,
avec une division du traval e produisant plus,
5000 sdon les chiffres de Perrondt, ce qui est
proche des 4 800 indiqués pa Smith On a donc
une augment ation de la productivité de 150% dors
gue le processus est passé d une production
polyvdente a une production divisée Le
raisonnement compardif est ainsi reconstruit plus
sirement. L’effet de la division du travall est
moindre que Adam Smith nele croyat. Masil est
red.

En condusion, Adam Smith avait au moins une
situation de référence pour mettre en vdeur la
production des éingles aLagle: laproduction des
artisans sans division du traval a Paris, produisant
environ 2000 épingles par jour pour chague
personne. Sans inventer, il aurat pu exploiter la
documentaion existant a son époque, avec les
lunettes qu' il ' &ait données, cdles delathéorie du
lien entre division du travail et la productivité La
compaason illustrat exactement sa théorie
Cependant, cette lecture des textes francais est tres
réductrice. Le mode de production des épingles
présente des caractéristiques beaucoup plus
complexes. On les expose maintenant.

3 Lescaractéristiquesdela
production des épinglesalLaige

La production des épingles a Laigle est décrite
avec un grand détal par Perone. Son texte a é&é
publié deux fois, en 1761 dans L’Art del’épinglier
de Duhamd e en 1765 avec les planches de
I’ Encydopédie, a I’ atide « Epinglier ». Ce texte
viseacdculer leprix derevient des épingles sdon
leur talle. Il est intéressant pour I’ histoire de la
gestion comme un cas trés ancien de cdcul de prix
de revient. Mais pour fare ce cd cul, Perronet est
obligé de donner beaucoup de dé&als sur les
rythmes et sur les sdares de chaque opératiion. Le
mode de production gopardt dans ces chiffres un
peu fastidieux. Ce qui émerge c est que de toutes
les é&goes, une d dle occupe une grande part du
temps. Donc y sont occupés plus d ouvriers.
D' autres &agpes sont exercées a temps partid.
Ensuite, ladivision du traval aun effet sur | e prix
de revient, sasns méme qu'il y at deffet de
productivité, quand il y ades différences de sd aires
entre postes. C’'est I’ Anglais Babbage qui I’ avait
détecté dés 1830. Enfin les &apes effectuées le plus
vite sont celles oU on opére sur un grand nombre
d épingles a la fois. La constitution de las a un
effet direct sur la productivité.

3.1 L’entétage occupe un tiersdu
temps

En lisant Adam Smith, on al’impression que la
production des épingles se fat sdon une chaine de
18 postes de traval, chacun consacré a une
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opéation. Nous sommes influencés par Ford. Bien
sOr, il Ny a pas de chaine mason al impression
gue les postes de traval se succedent les uns aux
autres. Or cen’ est pas du tout lecas, parcequeles
rythmes sont trés différents a chague opéraion.
Environ 9 secondes de travall human sont
nécessares pour produire une épingle. La tache la
plus longue est I' entéage. En tenant compte de tous
les postes indiqués par Perrongt, on constae que
I’ adier doit occuper plus du tiers de son effectif a
entéer, sur le billot & 6 places dessiné dans les
planches de I’ Encycl opédie.

un dresseur

un empointeu travaillant & mi-emps

un tourneur 1

un repasseur

un tourneur 2

un coupeur travaillant a tiers de temps

un ouvrier préparateur ce tétes

six entéteurs (correspondant aux « places» du« billot»)
quatre bouteuses

Tableau 1. Lesefectifsty pigues d'uneépinglerie roduisant
7,5 douzains d'épingles par j our, lon les chiffres de Perroret :
17 personnes dont deux travaillant a temps pertiel (source :
Jean-Louis Peavcelle, « La division du travail : Adam Smith et
les ency clopédistes observant la falrication desépingles en
Normandie», Gérer et Comprendre, 1999, N° 57, 36-51.)

L’ équilibrage des charges de traval se fat en
jouant sur les effectifs. Pour la production des
épingles, six personnes sont affectées a la tache la
plus longue D’ autres travallent atemps patid, se
patageant entre plusieurs adiers. Parfois, plusieurs
téches sont exécutées par la méme pesonne. En
outre, la correspondance entre opéraions & postes
de traval n'est pas toujours techniquement
possible. Ainsi, il faut un tourneur pour entréiner la
meule de I’empointeur. Deux personnes pour la
méme téche.

Une éape fixe la capacité de traval de
I’ensemble, id C est I empointage, la plus longue
Cete égoe est un goule d éranglement. Sur le
billot a 6 places, on occupe 6 personnes. Compte
tenu dela cadence, cd a fixe le flux detraval pour
les autres postes e donc les effectifs en temps plein
ou en temps patid. Les personnes a temps partid
travaillent pour plusieurs atdiers successivement.
3.2 Lesdifférencesde sdareentreles

postes

Les sdares ne sont pas les mémes a chague
poste. Parone le dit formdlement. L e mieux payé
est le coupeur qui gagne 18 sols en travaillant pour
deux adiers chague jour. L’empointage méier
sdea causedelalimallede cuivre est assez bien
payé plus de 18 sols. L’ enté&eur gagne 11 sols ; les
autres, 7 sols sauf | es bouteuses qui ne gagnent que
4 ou 5 sols. En 1830, dans On the economy of
machinery and manufactures, Charles Babbage
exploite ces déails du texte de Perronet (chapitre
XIX, sur la division du traval). Il refat les
observations sur un adier anglais. 1l y remarque
tout de suite que des femmes e des enfants
travallent avec les hommes. Lamise au traval des
femmes e des enfants N’ est pas indépendante de



ces différences de sdaires. Leur qudification est
moindre, leur sdare aussi. Cest dans ces
différences que réside I’ avantage de la division du
travail.

Babbage le démontre en comparant un traval
exécut € par une seule personne e un traval divisé
En Angletare, le sdare journdier vaie de 1 & 16
entre I’ homme le mieux payé & I’ enfant le moins
payé. En Normandie |'écat est andogue. Une
personne faisant seule tout le traval serait payée a
chaque égpe au sdare propreal’ é&goe A lafin de
lajournée dle gagnerait le sdare moyen pondéré
par les temps passés, ¢ est adre 3 fois moins quele
sdare maximd. Or cette personne sait farel’ &ape
la plus payée Elle préférerat y gagner le sdare
spéci fique de cette &ape. Si on vodat lu fare fare
tout le processus, il faudrat lui conserver son
sdare devé Le colt delaman d ocauvretriplerait.
Le prix des épingles augmenterait.

Babbage donne sa loi de maniére ramassée
“The higher the skill required of the workman in
any one process of a manufacture, and the smdler
the time during which it is employed, so much the
greter will be the adventage of separating that
process from the rest, and devoting one person’s
atention entirdy to it” (p. 186). S on abesoin d un
ouvrier trés compé ent pour une éape courte, il faut
y spédidiser quequ’ un.

La division du traval n’est pas avantageuse
pour une augmentation de la productivité mas
pace qu dle peme de fare travaller des
personnes de compétences vaiées, payées a des
sdares différents. L'avantage est  pour
I” entrepreneur qui voit son prix de revient baisser.
L'avantage est aussi pour les travalleurs qui
trouvent du traval méme <S'ils ont de fables
cgpacités, certes avec un fable sdare mas avec
un sdaretout de méme. Patrons e ouvriers ont un
intéré mutud aladivision dutravail.

Il est possible de construire un modde pour
expliciter I'avantage des différences de sdare
Supposons deux postes de traval, effectuant des
téches patidles deduréet; e t,. Soient s, e s, les
sdaires respecti fs pour une durée T. Supposonss; >

Si le travail complet est fat par |a personne la
plus compéente, payée au sdare le plus devé
avec la méme productivité c est a dire dans le
temps (t; + t), le colt delaman d cauvre par unité
de produit G, est

t,+t

Co Sl(lT 2) [1]

Avec ladivision du travail entre les deux postes,
le colt de laman d cauvre par unité de produit Cp
est

3 s xt, +S, xt,

C
b T

(2]

on obtient
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CO_CD tz S-S,

G, :(tﬁtzj( s ] ?

Les différences de sdares et les écarts de temps
opératoire entre les postes de travail réduisent la
pat de laman d' cauvre dans | e colit de revient de
mani ere composee, par multiplicaion.

Adam Smith ne pouvait pas lire ces différences
desdares pacequ'il aentéelathéoriedu sdare
de subsistance. Le seuil de subsistance &ant le
méme pour chaque &re human aun endroit donné,
comment pourrat-il y avoir différence de sdares ?

Ayant observé ces différences de sdaires, doit-
on remetre en cause la théorie du sdare de
subsistance, sdare minima pour survivre ? Chacun
N at-il pasles mémes besoins vitaux ? Or, il 'y a
pas d’ incompatibilité entre des sdaires di fférenciés
e la théorie du sdare de subsistance Le
rasonnement sur le sdare de subsistance
s aplique non pas al’ ouvrier mas au foyer, a sa
famille Dans le ménage, chacun apporte son sdaire
& oonsomme en fonction de ses besoins. Les
hommes gagnent plus, les femmes moins, les
enfants & les vidllads rien ou peu. La solidaité
joue entre les personnes vivant au méme foyer. La
famille a un revenu de subsistance mdgré des
sdaires di fférents qui y rentrent. Cette moyenne par
foyer correspond dans la diachronie a des sd aires
différents sdon les &ges. Le moment de revenu plus
important équilibre les moments de revenu nul ou
fable I'enfance e lavidllesse

En condusion, I'avantage du travail divisé porte
sur le prix de revient et non sur la productivité. Il
offre effectivement un avantage compéitif aux
industries qui adoptent une production sdon ce
mode.

3.3 Lesbassalairesdelaprovince

Dans la Richesse des Nations, Smith explique
gue les sdares ala campagne sont moindres que
ceux de la ville C’est vra en France aussi bien
gu' en Grande-Bretegne Les sdares de Pais
éaent de 20 sols par jour. A la campagne ils
éaent de 12 sols. Ce sort des sdares moyens pour
des hommes. Le sdare maximd indiqué par
Perronet est de 18 solsalLagle

Ces écats viennent de ce que les ouvriers
ruraux ont deux métiers. Pendant |” hiver, un méier
industrid, pendant I’ &é lamoisson, les travaux des
champs. Les moissonneurs sont bien payés parce
qu'il y aune pénurie de main d’ oauvre a ce moment
la Mais ¢ est untraval temporare

De plus, logement & vivres sont mans chers a
la campagne Les produits ne supportent pas les
colts de transport ni les taxes d octroi. Certans
ouvriers disposent d'un lopin de terre avec un
potager personnd. Ils dévent parfois des volailles.

Les épingles de France sont fabriquées aLagle,
en Normandie Ces épingliers ont diminé la
production paisienne  Les  contemporans
expliquaent cette déocdisation par |'effet des




sdares. Void ce que dit Duhamd. « On fasoit
autrefoi s beaucoup d’ épingles aParis ; cdles qu’ on
y fabriquoit, y &oient en grande réputaion. Il y a
lieu de penser que la man d' cauvre &ant devenue
trop chere dans cette Capitd e a rason du prix des
vivres, les Fabriquants de Province ont &é en &at
de donner | eur travall amellleur compte ; & ils ont
fait tomber |es Fabriques de Paris en fournissant des
éoingles aussi bdles & a meilleur marché » (L'art
del’'épinglier, p 44).

Ces écats de sdares sont tout a fat
indépendants de la division du traval. lls ont
encore une influence sur le prix de revient.

3.4 Unelimitealadivision du travail

D' gorés Pearonet, « un homme peut frapper
vingt tées dépingles grosses ou peites pa
minute; & comme il frgppe cing a six coups sur
chaque tée, le tout produit cent ou cent vingt
coups ». Un coup toutes les demi-secondes. Trois
secondes par épingle. Sur une journée de 10 heures,
ce segat 12000 épingles par jour. En fat, la
production journdiére se réduit a environ 10 000
épingles. Lacadencen’ est pas soutenue sur toute la
journée. Seat-il possible d'dler plus vite? Le
tableau 2 indique les temps des gestes d émentaires.
Cete fragppe fate en une demi seconde est le geste
le plus rapide. Pour bouter les épingles, le rythme
est de 24 000 épingles par jour, soit 1,5 seconde par
épingle, un peu plus ou un peu moins sdon les
bouteuses.

Ces temps opé&aoires sont tres faibles. Pouvait-
on dler plus vite en divisant encore ? Probablement
pas. Le geste human possede une vitesse
maximade, comme le sportif. A |'époque en
Angleterre, les courses de chevd sont en vogue
Elles peuvent sevir de référence. La vitesse du
chevd ne s accroit pas indéfiniment. Elle présente
un maximum. Cette limite est dans la nature du
corps, humain ou chevdin. Il y ansi unelimiteala
vitesse du geste. Diviser letravail peut permettre de
farel es gestes plus vite, masil existe unelimitea
la cadence gestuedle. Quand on I’ aateint, il est vain
de diviser encore plus le travail.

On est loin de la pensée de Adam Smith pour
qui “no human prudence is requisite to make this
division” (Lectures on Jurisprudence p. 351). La
seule limite est, pour U, latalle des marchés.

3.5 Leslotsde fabrication

Le temps opératoire par éingle est de trois
secondes pour I entétage. 1l est largement inférieur
pour toutes les autres opérations. Comment est-ce
possible? La réponse est simple les autres
opéations travallent sur des lots, sur plusieurs
éoingles a la fois. Latallede ceslots est indiquée
dans le tableau 2 pour chague opération.
L’ empointage dure environ 5 secondes. Mais 25 a
40 pointes sont concenées. Le blanchissage a
I’ &ain se passe en 4 heures sur 200 0000 épingles a
lafois.

|_Opératior] Lot | Nombre] Nombre | Duréedu |
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d'épi nglei d'épingles geste
danslelo par geste | élémentaire
élémentaire
D e d 290. a ?50 Minute
Dresser ;etw . edp'”g Ies 2002350 | Marchea
oises ansla 2.4Km/h
dressée
200 a 500
Couper dressées
Botte de N N
les dressées| 50000a| 2002500 | 16 secondes
trongons 300 000
épingles
Empointg Tenaillée 25a40 25a40 5a8
de troncon: secondes
COUP er Poignée | 12 moulée 12 1 seconde
lestétes
Une 5
Entéter | épingle enf 1 a6 f fappe 0,5 seconde
par épingle]
5 coups
Blanchir | Chaudron| 200 000 200 000 4 heures
Bouter Epingle 1 1 15
secondes

Tableau 2. Leslotsde falrication selon les opérations de la
fabrication des épingles

Avec la notion de lat, le temps d’ exécution de
|’ opération peut &reimportant, mais, pour cd culer
le temps opéraoire pa épingle, on divise pa la
talle du lot. Le résultat peut ansi é&re trés fable
Cda ne signifie pas que la tache soit exécutée
frénéiquement. L’ouvrier, dans un seul geste
dresse 300 épingles, en coupe 400, fat la pointe a
30, coupe la té&e de 12, en blanchit plusieurs
centaines de mille

Letraval par lots augmente la productivité sans
accdérer le rythme du geste de I’ ouvrier. Les lots
sont différents a chaque opération. Ils dépendent de
la technique de I|'opéaion. Plus le lot est
important, plusla productivité est augmentée.

Les gans de productivité obtenus gréce au
travall sur des lots conduisent & rédiser le travail
collectivement. En effet, si I artisan travaille seul, il
doit atendre longtemps pour constituer lelot de le
plus important. Il a ainsi des stocks d encours
considérable et sort sa production de maniére
irréguliére. Un artisan produisant en moyenne 5 000
épingles par jour met 40 jours pour préparer les
200 000 épingles qui sont dans le chaudron pour le
blanchissage. Il accumule ansi une production de
plus d un mois Et les épingles ont le temps de
s oxyder. L' adier de 17 personnes produit 90 000
épingles par jour, suffisamment pour blanchir tous
les deux jours environ.

Le traval sur lot augmente la productivité € il
n' est possible que si le travall est collectif afin de
limiter les en cours. Une fois ce rassemblement
accompli, il est plus fadle dimaginer la
spécidisaion sur cetaines taches cest a dire la
division dutravail.

Le concept de lot conduit donc & une double
réflexion, d une pat sur la vitesse maximde des
gestes qui formerat une limite a la division du
traval & d autre part sur les encours qui seraient
trés volumineux sans un traval collectif. Or
rassembler les ouvriers e les fare travaller
ensemble est un prédable aladivision dutraval.



3.6 Lesmachineset lesautils

A chague opération correspondent des machines
ou des outils: tourniquet, filiere, engin, tenalles,
cisalles, roud, cdibres de longueur, meule a
empointer, chaudron, quarteron, etc. L’ atisan sait
entretenir ses outils, les régler e parfois les
febriquer lui-méme.

Pour I’ entétage, la machine est particulierement
compliguée. Cette machineest I' dément crucid de
la productivité. Auparavant, on frappat avec un
petit marteau tenu alamain. On avait duma atenir
ensembl e tée e corps del’ épingle

La construction de ces machines correspond a
un investissement. Peronet donne les chiffres de
I amortissement de cat investissement. 1l est de
I’ordre de grandeur du bénéfice Il faut donc
exploiter les machines le plus possible. Ladivision
du traval est le moyen de s assurer que toutes les
machines sont utilisées. Avec des atisans
polyvdents, on devrait fournir a chacun la totdité
de I’ outillage. L’investissement serait plus 17 fois
plus onéreux. Les machines seraent 17 fois moins
utilisées. Quand |’ atisen travalle sur I'ung les
autres n'auraent pas d usage Les machines éant
cheres, il faut les utiliser contindment.

Il'y aurait bien sOr la possibilité de mutudiser
les machines entre les atisans polyvadents, mas
dors on aurat un grand probl éme de coordination,
chacun perdrat du temps a atendre que la machine
dont il abesoin soit libérée par un autre utilisateur.

Donc la division du travail est en écho avec la
mécanisation pour des rasons de plein emploi
d une ressource codteuse. Une machine non
employée est un gachis, tout commel’ ouvrier payé
sans travaller. La division du traval permet
d affecter un ouvrier aune machine. En organisant
letraval de maniére a ce quetous les ouvriers aient
des matiéres ou des piéces pour travaller, on
s assure du méme coup de |’ emploi maximum des
machines. Adam Smith &ffirme que la division du
traval prépare la mécanisation. Il nen a aucun
indice. En revanche, le colt des machines cdculé
par Perrongt indique qu'il faut que ces machines,
rudimentares ou non, soient toujours utilisées e
cest ce que pemet la division du traval, par
I affectation d’ un ouvrier a chaque machine

Ainsi, les textes francais du 18° siede sur la
febricaion des épingles fournissent des réflexions
nombreuses sur ladivision du traval e son intéré
économique. Tout d aord, les opéraions ont des
durées inégdes. Dans le processus, il existe une
téche plus longue alagudleil faut affecter plusieurs
personnes. Ensuite, hors effet sur laproductivité, la
division du traval offre un gan sur le prix de
revient a cause de la différence des sdai res entre les
postes. De plus, les opérations oul le temps unitaire
padt le plus rgpide n'ont pas des cadences
frénéiques ; dles opérent par lots. L’ efet delot est
un puissant moyen d augmenter la productivité
Enfin, la présence de machines coliteuses demande
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a ce qu dles soient savies le plus longtemps
possible. C' est ce résultat que pamet ladivision du
traval. L' effet de la division du traval, td quil
gopardt dans I'exemple des épingles, est donc
multiple, il joue sur le prix de revient a travers de
I’ effet des sdaires et de | utilisation maximae des
équipements. La productivité est augmentée pa
I’ effet de lots de fabrication, différents a chague
opération. On est loin des trois causes reevées par
Adam Smith: habileté spécifique, continuité du
traval, mécanisation ultérieure

4 Lesévolutionsdela production des

épindes

Jusqu’ a présent, le raisonnement a &é mené
avec les informations publiques al' époque de
Adam Smith sur lafabricaion des épingles.
Plusieurs pistesont é&é ouvertes sur les causes de
I"intéré& économique de ladivison dutravail. Il est
intéressant de les poursuivre avec les informations
dont on a d sposé ultérieurement.

4.1 Lamécanisation

En 1830, Babbage amontré I’ effet des écarts de
sdaires sur le prix derevient, effet indépendant de
tout gain de productivité. Ma's son propos est de
vanter lamécanisation. |l décrit la machine inventée
en Améique par Wright en 1824 pour fare les
épingles. Cette machine exécute a dle toute seule
les éapes 9 égpes sur 18, e surtout I’ &apelaplus
longue, cdle dela fabrication delatée Lamiseau
point de la machine a demandé une modi fication du
processus. La té&e n'est plus fabriquée a pat &
ensuite assujettie au corps. Elle résulte d'un
épassissement du corps martdé, comme pour les
dous.

Babbage réfute, id encore, une thése de Adam
Smith La division du travall ne prépare pas la
mécanisation qui se ferat sur des opéraions
extrémement démentaires. La machine exécute une
séquence d opéraions aupaavant séparées entre
plusieurs personnes e dle transforme le processus.
Adam Smith ne pouvait pas savoir cda, masil a
inventé cet aspect de sa théorie sans observaion.
Les évolutions ultérieures le réfutent, la machine
existant pour fareles épingles ala fin du 19° siede
exécut e toutes |es égpes.

La productivité augmente avec la mécanisation.
Lacadence est portée a 60 épingles par minute, soit
28 800 épingles par journée de 8 heures. La
machine fait letraval de 5 personnes. Cen’ est pas
un gan s considédable qui  daisse
considérabl ement le prix de revient. La production
manud | e subsiste en France jusqu’ au milieu du 19°
siede (Poiré 1873, p. 549-551). Les sdares y sont
probablement de plus en plus bas a cause de la
concurrence de plus en plus forte des machines.

4.2 Leslimitesalacadence du travail

humain

Les travaux ultérieurs des physiologistes, de
Ford & des tayloriens précisent lanotionde limite a



la cadence du travail que Adam Smith n'imaginait
pas. Les physiologstes au 20°siéd e ont
naturellement confirmé que les musdes ont une
vitesse de contraction, qu'’ il existe destemps de
réaction, que les réflexes, les mouvements|es plus
rapides, ont une vitesse non modifiable. Par
exemple, les campagnes sur la sécurité routiére
insistent sur le temps nécessaire a un automobiliste
pour dédencher I action simple de frener. Donc,
nous le savons, il existe une vitesse maxima e des
mouvements. C est unelimitenaturdle a
|" accroi ssement de cadence de travail. Quand on a
atent cette limite, on ne peut pas trouver
d amédioraion de la productivité ssnsmodifier e
processus. Ladivision dutravall serat inefficace
Henri Ford confi rme expériment d ement
I’ existence de cette limite. En 1913, il met au paint
la chane pour |e montage du chéssis dumodde T.
Il expérimente et tente un grand nombre de
solutions. Des équipes de 6 monteurs polyvdents
suivant les voitures déplacées par la chaine e une
division dutraval entre postes fixes devant lesquds
défient |es voitures (Hounshd |, 1984, page 240 &
suivantes). Les postes fixes sont plus productifs.
Mai's jusgu’ oul faut-il pousser ladivisiondu
travail ? |l tente des solutions trés divisées, 140,
177, 78 monteurs. Findement, Ford choisit la
solution oula productivité est lamelleure. Le
montage est divisé entre 44 postes ou chaque
personne effectue son travail en 2 minues. Cette
chaine produit 60 000 voitures par an. Ford en
instaletrois padldement. Cen est donc pasle
marché qui limiteladivisiondu traval chez Ford.
Compte tenu de lademande & des quantités qu'il
vise, avec une seule chaing, il aurat pu fare dler
ses ouvriers trois fois plus vite. Ladivision du
travail, sans changement de productivité, aurat é&é
fate entre 132 personnes. Il a sans doute tenté cette
solution au début des expériences. Mais, la
productivité n’ &ait paslameilleure. 1l aprééré
trois chanes plus lentes.

Cette notion de vitesse maximae du
mouvement humain est aussi observée par les
tayloriens. Le disciple deTaylor, Gilbreth, avance
gue tout mouvement est une composition de
mouvements d émentares, comme tout mot est une
composition de lettres. Ces mouvements
démentaires sont au nombrede 17. Les
organi sateurs tayloriens des années 1930 veulent
éviter le chronométrage. Il's construisent des tables
des temps pour chague geste démentare. lls
cdculent le temps dloué d’ une opéation en la
décomposant en gestes démentares e en totdisant
les temps indiqués dans | eur table pour chaque
geste (Banes, 1937). Cette méhode porte le nom
deMTM (* Methods-Time Measurement”, traduit
en frangais par |’ expression « Méhode des T ables
de Mouvements »).

L’ existence de cette méhode tayl orienne
contredit lathéorie de Smith La vitesse ne s’ accroit
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pas par une division dutraval pluspoussée Au-
ddad un certain seuil, ladivisiondutraval n'a
plus d'intéé économique en termes

d’ augmentation de la productivité Ce seuil est
ateint quand les gestes sefont alavitesse
maxima e du point de vue delaphysidogie, ala
vitesse donnée par latable du MTM.

Les travaux des scentifiques e des
organisateurs du 20° réfutent donc I’ idée d’ une
division dutraval qu'il serait posdble de pousser
indéfiniment, en fonction uniquement de lataille
des marchés. Il existe des limites physiologques a
la cadence d’ un mouvement démentaire. La
division dutravail est bornée par lavitesse
maxima e des mouvements du corps humain autant
que par latalle des marchés. Dés le 18° séde on a
ateint cette limite dans certaines productions. C’ est
laraison pour lagudle en France, il existait
plusieurs centaines d' épingleries qui travaillent en
padlde
4.3 Leséconomiesd échele

La productivité augmente quand les lots sort
importants. C’ est un effet d’ économie d’ échdle
dans le processus de production manud. Cet effet
jouejusqu’ ace gu on at atent latalle maximde
des lots permise par latechnique de I’ époque. Les
entreprises ont tendance a grandir jusqu’ ace
qudles ateignent cette taille. S latalle du marché
est assez grande, ces entrepreneurs peuvent éreen
concurrence entre eux. |ls travaillent tous sur des
lots de mémetalle Les effets d’ économie d’ échdle
ne jouent plus.

Les lots conduisent les entreprises afare
travailler un collecti f d’ ouvriers afin de limiter les
encours. Les outils utilisés a chaque opération
doivent ére utilisés au maximum. Cda conduit a
spécidiser un ouvrier par machine. Ladivisiondu
travail devient dors une conséguence d’ un travail
par lots e avec un outillage onéreux.

Ainsi, I’ exemple des épingles conduit a
inverser le raisonnement de Adam Smith Machines
¢ lots amédiorent la productivitéet conduisent ala
division dutraval, maispas unedivision dutravail
qu'il serait possible de pousser indéfiniment, une
division dutraval correspondant alanature de
I’ opération effectuée sur le lot. Ce mécanisme
présente des économies d' échdle jusgu’ ace que la
taille technique maximae des lots soit atente
4.4 Legoulet d étrangement

L' opé&ration d entétage demande le plus de
temps. Cest dle qui constitue le goule
d éranglement du processus de fabrication des
épingles. Si on veut une andioraion, C est sur cette
opération qu'il faut se pencher. En Angletare, les
progres ultérieurs du processus se font d’ abord sur
le boutage On met au point un dispositif
permettant de placer un quarteron de 25 épingles en
un seul mouvement. C’ est |’ effet de lots gppliqué a
la demniére opéraion. Le deuxiéme progres
concerne latée Lebrevet est déposé par Bundy en



1809. En plagcant |'épingle veticdement, un
poingon de forme spéci de réussit a entéter en une
saule frgppe (Balow, 1836, p. 675). Le gan de
productivité découl e dors de la suppression de la
répétition des coups. Enfin, on rédise la té&e par
refoulement du corps méme de I’ épingle (brevet
améican de Wright en 1824). Mas on le fat dans
une machine comme le raconte Babbage La
mécanisation a porté sur le goulet d' &rangl ement,
sur I’ entétage, & non pas sur une autre opération.

Ced signifie qu'il ny a pas indépendance de
I’ inventivité en ce qui concane les machines. Le
processus d’ invention est commandé par I’ avd, par
les personnes qui connaissent non seulement le
processus producti f mais aussi son organisation, la
locdisation des goules d éranglement. On fat un
progrés a chague fois qu' on fat sauter un goulet
d éranglement. Ma's bien sir un nouveau goulet
gopardt dors alleurs. Les  spéddistes
contemporains de la gestion de production, comme
Goldrat (1984), mettent I" accent mis sur ce concept
de goulet d' &ranglement, lieu en fonction duqued se
fat la planification de travaux dans I'adier &
position ou une amdioration du processus a un
impact sur la production de I’ ensemble. Les seuls
progrés ayant une influence sur la production
globde sont ceux du goulet. Ce concept se
gén&dise dans la «théorie des contrantes »
(Goldratt, 1990).

5 Conclusion

Adam Smith a raison, le mode de production
divisé remplace des modes de production avec
polyvdence des ouvriers. Mas les rasons qu il
avance n'ont pas de rgpport avec son exemple
Dans le cas de | a fabrication des épingles, au 18°
siede d' autres causes sont identifiables.

Tout d aord, ladivison du processus globd en
opérations séparées permet de mettre au travail des
pesonnes de qudificaion différente,  des
professionnds & des peasonnes de fable
compéence. Les premiers sont rares, leur sdaire est
devé; on les réserve pour les opéraions qu’ eux
sauls savent faire Les autres sont plus nombreux ;
ils sont payés moirs cher. La division du travail
pemet de fare travaller des populaions de
gudification différenciée  hommes, femmes,
viellads, enfants, avec des écats de sd ares. Cea
abasse le sdare moyen par rgpport a cdui qu'il
aurait falu verser a I’ ouvrier polyvdent qui sait
fare toutes les é&gpes donc la plus difficile la
mieux payée Les sdares ne sont pas €gaux, mas
Ceux qui gagnent moins ne pourraient pas travailler
avec un processus non divise; ils nont pas la
cgpacité de rédiser les paties diffi ciles du travail.

Ladivision du traval permet aussi de travailler
sur des lots de fabrication, lots dépendant de la
technique de chague opéraion. Plus le lot traté
d un seul coup est important, plus on augmente la
productivité, sans que la cadence devienne
infend e La talle des lots correspondant a de
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nombreux jours de traval sur d autres &apes, les
lots obligent & constituer des encours ou a fare
travaller plusieurs personnes ala fois. Cda prépare
ans ladivison dutraval entre dles.

A chague opératiion, on peut définir un ou des
outils adaptés, éventudlement une machine
L’ affectation d une personne a chaque opérdion
assure que les machines sont employées le plus
intensément possible L’investissement qu' dles
représentent ne « dort » pas dans |’ adier. Les colts
fixes sont réduits.

Toutes ces informaions figurent dans les
sources publiées au 18° siede auxquelles Adam
Smith y a eu accss. Il ne les a pas exploitées.
Personne d’ autre ne I’ a fait. Il est paradoxd que les
atides techniques de I’ Encyclopédie, rédigés avec
tant de soin, N"aent donnélieu a aucune recombée
intdlectudle en France Ils furent comme une sorte
de cénotegphe Ils décrivent la technique d'une
époque. En la figeant sur le papier, ils lassent
croire a son caractére immuable. La compéence
des atisans, issue du passé est ansi vadidée par
I” Académie des Sciences. Ce sceau lui donne un
caractére d excdlence qui décourage I'idée d'un
progrés avenir.

Au contraire Adam Smith exploite ses sources
avec un dynamisme exemplaire. 1l y trouve I’ effet
deladivision dutraval & prévoit que cette division
se poursuivra. Le mode de production est anené a
toujours évoluer vers une augmentation de la
productivité ou il n'y apas de limite. Cetteidée de
progrés est peut &relepoint le plus important qu’il
faut retenir dans sa théorie Le grand mérite
d’ Adam Smith a éé de transmettre avec un grand
succes les concepts de sa théorie. Tout d aord le
concept de productivité du traval qui peut croitre
Quand la productivité augmente, la Nation
S enrichit.

Le deuxieme concept dé illustré par I’ exemple
des épingles est cdui de maniére d' organiser la
production. Une production peut &re plus ou moins
divisée. Le degré de division du travall caractérise
I’ organisation d un mode de production

Une fois ces deux concepts posés, la loi de
dépendance entre eux est simple la productivité
augmente avec la division du traval. La cause du
progrées économique réside dans I’ organisaion dela
production. L’ effet est globd, sa cause se situe au
sein des entreprises. La prospéité économique au
niveau de la Naion dépend de I’ organisation de
I’ gopareil productif.

Cete loi générde est trés séduisante mais dle
est fausse méme sur I'exemple choisi. La
production en 18 opérations a un melleur colt a
cause du bas niveau des sdares en province, des
écarts de sdares, notamment entre les hommes, les
femmes et les enfants, de la constitution de lots
vaiant sdon la technique de chague opéraion, de
I utilisation intensive des machines auxqueles sont
affectés les ouvriers a temps plein. Ces efes sont



fort variés & tous différents de ceux invoqués par

Adam Smith
L’ effet des lots conduit a constituer des équipes

detraval. Les machines ay ant &é inventéss, il faut
y spécidisar des opéraeurs pour qu dles soient
utilisées au maximum. Les charges entre |es postes
de traval sont équilibrées par les effectifs. Les
téches les plus longues sont rédisées par le plus
grand nombre de personnes. Les écats de sd ares
augmentent |’ avantage de la division du traval.

Les rasons de la compéitivité du mode de
production des épingles en France sont bien
différentes de cdles avancées pa Adam Smith. I
ne voit pas |'effet de lots, ni I'éfet de
différencidion des sdaires. Il setrompe aussi sur la
mécanisation. Cen' est pas ladivison du travail qui
permet d inventer les machines. Quand on ainventé
une machine, on réorganise le processus de
production afin que cette machine soit utilisée a
temps plein. C’ est plusfacile en y affectant I é&quipe
qui lafat fonctionner. Cette spécidisation peut &re
interpré&ée comme une division dutravail.

Il'y aune économie d' échdle résultant de ces
effets. Elle joue jusqu'au niveau ou la talle
maximae des lots est dteinte, ou les machines sont
continment utilisées. La concurrence se fait dors
sur le marché entre entreprises ayant ateint cette
talle talle qui résulte de la technique L’ é&endue
des marchés n’ est dors qu’ une condition & non une
cause de I'évolution de I'organisaion de la
production.

Les progrés ultérieurs se font principa ement sur
les machines, sur leur capacité a fonctionner sans
intervention humane. Le premier probléme est
cdui de la fourniture d'énergie extérieure Les
moulins aeau puis lamachine avgpeur ont &é des
solutions sans cesse plus souples. Le moteur
dectrique et le moteur a combustion interne sont
ensuite d’ excelentes manieéres d'y répondre. La
deuxiéme éape intervient au 20° siéde dans les
automatismes permetant a la machine de se
conduire dleméme L’ organisaion humane du
traval S adapte toujours a oces nouvdles
technologies. Le traval en est parfois divisé e
parfois recomposé. Cda dépend des technologies.
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